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本 书 是 依据 最 新 颁布 的 《国家 职业 技能 标准 “和 车工》 规定 的 理论 知识 
和 技能 要 求 ， 按 照 岗 位 培训 和 技能 鉴定 考试 需要 的 原则 编写 的 。 本 书 介 绍 
了 车工 技能 鉴定 的 考核 重点 和 试卷 结构 ; 并 按照 初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 、 
高 级 技师 五 个 鉴定 等 级 编写 了 理论 知识 和 技能 鉴定 试题 库 ; 为 便于 企业 培 
训 和 读者 自 测 ， 还 根据 车 工 技能 鉴定 试题 编写 了 理论 知识 模拟 试卷 ; 试题 
库 和 模拟 试卷 均 附 有 参考 答案 。 

本 书 既 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 业 技 术 
院 校 和 技工 院 校 培训 部 门 的 考 前 培训 教材 ， 又 可 作为 读者 考 前 复习 用 书 ， 
还 可 作为 技能 大 赛 赛 前 准备 用 书 。 
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БҮЛ 一 
Ну гі 


当前 ， 我 国正 处 于 由 制造 大 国 向 制造 强国 迈进 的 关键 时 其 











有 。 要 加 快 制造 业 


的 发 展 ， 当 务 之 急 是 培养 具有 高 素质 的 技能 人 才 队 伍 。 职 业 技 能 鉴定 是 促进 劳 


动 者 按照 一 定 目标 提高 职业 素质 、 促 进 就 业 的 重要 手段 ， 对 于 
伍 的 创新 能 力 具有 重要 作用 ， 更 是 当前 我 国 
业 工 作 的 迫切 要 求 。 
随 着 新 技术 的 不 断 涌 现 ， 新 的 国家 标准 和 行业 技术 标准 在 相继 颁布 实施 ， 






































全 面 提高 职工 队 


经 济 社会 发 展 ， 特 别 是 就 业 、 再 就 











培训 和 鉴定 的 要 求 也 在 不 断 变化 。 为 了 满足 广大 劳动 者 职业 技能 监 定 的 需要 ， 


我 们 组 织 长 期 从 事 职业 技能 鉴定 工作 的 专家 编写 了 《国家 职 


技能 鉴定 培训 教 


程 》。。 本 大 ,教程 每 个 工种 按照 初级 、 中 级 ,高 级 技师、 高 级 技师 ， 以 及 相应 的 


职业 技能 鉴定 考核 试题 库 编写 ,分 为 四 本 。 在 编写 《车 工 职 J 


题库 》 的 过 程 中 ， 贯 彻 了 “围绕 考点 ， 服 务 考试 ”的 原则 ， 其 主要 特点 如 下 : 


分 


级 、 技 师 和 高 级 技师 试题 全 包括 ， 试 题 内 容 合理 衔接 ， 判 断 题 、 选 择 题 、 计 算 
题 、 简 管 题 等 题 型 丰富。 


























上 技能 鉴定 考核 试 


1. 题目 新 。 试 题 选择 力求 体现 新 考点 和 新 要 求 ， 紧 贴 国家 试题 库 考点 ， 充 





反映 新 技术 、 新 方法 和 新 工艺 。 





2 题 量 大 。 融 理论 试题 、 技 能 试题 、 模 拟 试 卷 于 一 体 ， 





























配 有 详细 的 评分 标准 ， 便 于 读者 参考 。 
本 书 既 可 作为 名 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 业 技 术 院 校 
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评 


























本 书 由 间 复 文 、 崔 兆 华 任 主编 ， 马 建安 任 副 主编 ， 张 萌 


世 健 、 张 曙光 、 王 永 胜 、 王 华 参加 编写 。 




















由 于 时 间 仓 促 ， 编 者 水 平 有 限 ， 书 中 不 足 之 处 在 所 难免 ， 
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初级 、 中 级 、 高 





3 答案 全 。 本 书 理 论 试题 和 模拟 试卷 均 配 有 参考 答案 ， 操 作 技 能 试题 部 分 


技工 院 校 培训 部 门 的 考 前 培训 教材 ， 又 可 作为 读者 考 前 复习 用 书 ， 还 可 作为 
技能 大 赛 赛 前 准备 用 书 。 
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第 1 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 


1.1 考核 重点 


考核 重点 是 最 近 几 年 国家 题库 抽 题 组 卷 的 基本 范围 ， 它 反映 了 当前 车 工 工种 对 从 业 
人 员 理 论 知识 和 技能 要 求 的 主要 内 容 。 

2009 年 修订 的 《国家 职业 技能 标准 “车 工 》 给 出 了 鉴定 考核 重点 。 考 核 重 点 采用 
鉴定 项 目 表 的 形式 ， 列 出 了 每 个 等 级 应 考核 的 内 容 ， 分 为 理论 知识 和 技能 要 求 两 个 部 
分 。 在 考核 重点 及 配 分 表 中 ， 每 个 考核 项 目 都 有 其 配 分 ， 它 表示 在 一 份 试卷 中 该 考核 项 
目 所 占 的 分 数 比例 。 例 如 ， 某 一 考核 项 目的 配 分 为 10% ， 就 表示 对 于 总 分 为 100 分 的 
试卷 ， 在 抽 题 组 卷 的 过 程 中 ， 将 使 该 考核 项 目的 试题 所 占 的 分 值 尽 可 能 等 于 10 分 。 

为 了 方便 读者 阅读 ， 本 书 给 出 了 理论 知识 考核 重点 及 配 分 表 ( 见 表 1-1) 和 技能 
求 考 核 重 点 及 配 分 表 ( 见 表 1-2)。 

СТВ) 理论 知识 考核 重点 及 配 分 表 













































































































































































考核 项 目 初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 
онгон нг (96) 

基本 职业 道德 5 5 5 5 5 
要 求 基础 知识 20 15 15 15 15 

轴 类 零件 加 工 25 15 一 18 一 

套 类 零件 加 工 10 15 一 10 一 

圆锥 面 加工 15 

成 形 曲面 加 工 5 

螺纹 及 蜗杆 加 工 15 20 20 10 一 

车 床 设备 维护 、 保 养 与 调整 5 5 5 7 一 
相关 偏心 件 及 曲轴 加 工 一 5 20 10 — 
知识 矩形 、 非 整 圆 孔 加 工 一 10 

大 型 回转 表面 加 工 一 10 

套 简 回 转 表面 加 工 一 一 5 一 一 

箱 体 孔 加 工 一 一 15 一 一 

组 合 件 加 工 一 一 15 一 一 

复杂 形体 零件 加 工 一 一 一 13 一 

培训 指导 шин 一 一 5 5 























“ 2. 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





















































































































































( 续 ) 
考核 项 目 初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 
(Ф) | (Ф) | (906) | (9) (96) 
管理 一 一 一 5 8 
技术 攻关 与 工艺 能 力 18 
НЕ 数控 技术 一 一 一 2 5 
车 床 改造 14 
产品 质量 分 析 30 
合计 100 100 100 100 100 
ЕТЮ) 。 技能 要 求 考核 重点 及 配 分 表 
考核 项 目 初级 | 中 级 | 高 级 | 技师 | 高 级 技师 
(Ф) | (Ф) | (96) | (9) (96) 
轴 类 零件 加 工 30 30 一 10 一 
套 类 零件 加 工 20 10 一 30 Е 
圆锥 面 加工 15 
成 形 曲 面 加 工 10 
螺纹 及 蜗杆 加 工 15 30 25 5 一 
车 床 设备 维护 、 保 养 与 调整 10 5 5 10 = 
偏心 件 及 曲轴 加 工 一 5 15 13 一 
和 矩形 、 非 整 圆 孔 加 工 一 10 
大 型 回转 表面 加 工 一 10 
шин 套 简 回转 表面 加 工 一 — 15 一 一 
要 求 - 
箱 体 孔 加 工 一 ЕЕ 15 要 
组 合 件 加 工 一 一 25 一 一 
复杂 形体 零件 加 工 一 一 一 20 一 
培训 指导 一 一 一 5 10 
管理 一 一 一 5 10 
技术 攻关 与 工艺 能 力 一 一 一 30 
数控 技术 一 一 一 2 3 
车 床 改 造 20 
产品 质量 分 析 27 
合计 100 100 100 100 100 

















1,2 试卷 结构 


试卷 分 为 理论 知识 考试 和 技能 操作 考核 ， 理 论 知识 考试 采用 闭卷 笔试 方式 ， 技 能 操 


第 工 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 “3. 








作 考 核 采 用 现场 实际 操作 方式 。 理 论 知 识 考试 和 技能 操作 考核 均 实行 百分制 ， 两 门 均 达 
到 60 分 及 以 上 者 为 合格 。 技 师 和 高 级 技师 鉴定 还 需 进行 综合 评审 。 

1. 理论 知识 试卷 结构 

近年 来 的 国家 职业 技能 鉴定 (车工) 考试， 初级、 中 级 和 高 级 理论 知识 试卷 主要 
为 客观 题 (80 道 选 择 题 和 20 道 判断 题 ， 每 题 1 分 ， 共 100 分 ) ， 技 师 和 高 级 技师 理论 
知识 试卷 包含 主观 题 (填空 题 20 分 、 简 答题 23 分 、 计 算 题 21 分 ) 和 客观 题 (选择 题 
20 分 、 判 断 题 16 分 ) 两 部 分 。 客 观 题 需要 将 正确 答案 填 涂 到 答题 卡 中 ， 答 题 卡 采用 机 
器 阅卷 ; 主观 题 需要 将 答案 书写 到 试卷 指定 位 置 ， 人 工 阅 卷 。 

本 书 中 给 出 的 模拟 试卷 是 按照 2009 年 修订 标准 进行 组 卷 的 ， 包 含 基本 要 求 和 相关 
知识 。 另 外 ， 近 年 来 的 职业 鉴定 考试 中 ， 理 论 知 识 试卷 中 也 出 现 一 些 考核 重点 未 涉及 的 
新 知识 ， 如 车 工 中 级 和 高 级 试卷 中 ， 包 含 部 分 数控 车 工 编程 知识 。 所 以 ， 需 要 考生 在 平 
时 学 习 中 ， 注 意 新 知识 的 学 习 。 

2. 操作 技能 试卷 结构 

一 套 完整 的 技能 考核 试卷 包括 考核 准备 通知 单 、 考 核 试卷 、 考 核 评 分 记录 表 三 
部 分 。 

(1) 考核 准备 通知 单 ” 在 实施 操作 技能 考核 之 前 ， 承 担 鉴定 考核 的 鉴定 所 (站) 
需要 提前 做 好 考场 准备 工作 ， 考 核准 备 通知 单 是 为 各 鉴定 所 (站) 提供 的 一 份 清单 ， 
包括 考试 所 需要 的 场地 、 车 辆 、 设 备 、 工 量具 、 和 辅料 以 及 故障 设置 等 。 

考核 准备 通知 单 由 鉴定 中 心 提前 发 至 鉴定 所 (站 ) 。 

(2) 考核 试卷 ”按照 职业 资格 鉴定 工作 规范 ， 考 核 试 卷 中 包括 说 明 、 试 题名 称 、 
考核 要 求 、 考 核 时 间 等 内 容 。 

考核 试卷 发 至 鉴定 所 (站 ) 的 监考 人 员 和 考评 员 。 

(3) 考核 评分 记录 表 ”在 实施 鉴定 考核 的 过 程 中 ， 考 评 员 须 依据 各 试题 的 “ 配 分 、 
评分 标准 ”， 对 考生 的 每 一 项 操作 进行 评判 和 记分 ， 最 后 进行 得 分 统计 、 签 字 。 考 核 评 
分 记录 表 是 试卷 中 每 道 试题 的 配 分 、 评 分 标准 和 扣 分 、 得 分 记录 。 

考核 评分 记录 表 中 还 包括 该 试题 所 涉及 的 有 关 技 术 标 准 ， 供 考评 员 人 参考 。 

考核 评分 记录 表 由 鉴定 所 (站) 发 至 考评 员 。 



























































第 2 部 分 试 题 ж 


2.1 车 工 (初级 ) 试题 库 


2.11 车 工 (初级 ) 理论 知识 试题 


一 、 选 择 题 (请 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ) 

1, 变换 ( ) 外 的 手柄 ， 可 以 使 光 杠 得 到 不 同 的 转速 。 

A， 主 轴 箱 В. 溜 板 箱 С. 交换 齿轮 箱 р, 进 给 箱 

2. 主轴 的 旋转 运动 通过 交换 齿轮 箱 、 进 给 箱 、 丝 杠 或 光 杠 溜 板 箱 的 传动 ， 使 刀 架 
作 ( ) 进 给 运动 。 





























































































































































































































А. 曲线 В. 直线 С. ЇЕД р. 直线 或 曲线 

了 3 ) 的 作用 是 把 主轴 旋转 运动 传递 给 进 给 箱 。 

A， 主 轴 箱 В. а С. 交换 齿轮 箱 D. 进 给 箱 

4. 机 床 的 ( ) 是 支承 件 ， 用 于 支承 机 床上 的 各 部 件 。 

A， 床 鞍 B. 床 身 С. ЕЖ р, 溜 板 

5. СМ1632 中 的 М 表示 ( ЛА 

А. 磨床 В. 精密 С. 机 床 类 别 的 代号 ”D. 螺纹 

6. 当 机 床 的 特性 及 结构 有 重大 改进 时 ， 按 其 设计 改进 的 次 序 分 别 用 汉语 拼音 字母 
“A、B、C、D……” 表 示 ， 放 在 机 床 型 号 的 ря 

А. 最 前 面 B. 最 末尾 С. 类 别 代号 后 面 D. 位 置 不 定 

7. 车 床 的 丝 杠 是 用 ( ) 润滑 的 。 

А. ВМ B. 溅 六 С. 油 强 D. 油脂 杯 

8， 车 床 外 露 的 滑动 表面 一 般 采 用 ( ) 润滑 。 

А. ВМ В. Ў С. 油 强 D. 油脂 杯 

9, 进 给 箱 内 的 齿轮 和 轴承 ， 除 了 用 齿轮 溅 油 法 进行 润滑 外 ， 还 可 用 ( ) 
润滑 。 

А. ЎН В. 弹子 油 杯 С. 油 强 D. 油脂 杯 

10， 车 床 尾 座 和 中 、 小 滑板 播 动 手柄 转动 轴承 部 位 ， 一 般 采 用 ( ) 润滑 。 

А. ВМ В. 弹子 油 杯 С. 油 强 р, 油脂 杯 

11. 弹子 油 杯 润滑 ( ) 至 少 加 油 一 次 。 

А. 每 周 B. 每 班次 C. 每 天 D. 每 三 天 














12. 车 床 交 换 齿轮 箱 的 惰 轮 等 部 位 ,一般 用 ( ” ”) 润滑 。 
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А. ВМ В. 弹子 油 杯 С. 油 强 р. 油脂 杯 
13， 油 脂 杯 润 滑 ( ) 加 油 一 次 。 
А. 每 周 B. 每 班次 C. 每 天 D. 每 小 时 
14， 长 丝 杠 和 光 杠 的 转速 较 高 ， 润 滑 条 件 较 差 ， 必 须 ( ) 加 油 一 次 。 
А. 每 周 B. 每 班次 C. 每 天 D. 每 小 时 
15. 车 床 齿 轮 箱 换 油 期 一 般 为 ( ) 一 次 。 
A， 每 周 B. 每 月 C. 每 季度 D. 每 半年 
16， 当 车 床 运转 ( ) h 后 ， 需 要 进行 一 级 保养 。 
А. 100 В. 200 С. 500 р, 1000 
17. ( ) 是 属于 以 冷却 为 主 的 切削 液 。 
А. 苏打 水 B. 硫化 油 C. 混合 油 р, 切削 油 
18， 粗 加 工时 ， 切 削 液 应 选用 以 冷却 为 主 的 ( je 
А. 切削 油 B. 混合 油 С. 乳化 液 D. 硫化 油 
19， 切 削 液 中 的 乳化 液 ， 主 要 起 ( ) 作用 。 
А. 冷却 B. 润滑 С. 减少 摩擦 D. 清洗 
20. 以 冷却 为 主 的 切削 液 都 是 水 溶液 ， 且 呈 ( 76 
A. 中 性 B. 酸性 C. 碱 性 D. 中 性 或 碱 性 
21.， 卧 式 车 床 型 号 中 的 主 参数 代号 是 用 ( ) 折算 值 表示 的 。 
А. 中 心 距 刀 架 上 最 大 回转 直径 
С. 床 身上 最 大 工件 回转 直径 р. 中 心 高 
22. C6140A 型 车 床 表示 经 过 第 ( ) 次 重大 改进 。 
А. 一 B. 二 с. = р. 四 
23. C6140A 型 车 床 表示 床 身 上 最 大 工件 回转 直径 为 ( ) mm 的 卧 式 车 床 。 
А. 140 В. 400 С. 200 р. 280 
24， 车 床 类 分 为 10 个 组 ， 其 中 ( ) 代表 落地 及 卧 式 车 床 组 
A. 3 B. 6 C. 9 D. 8 
25. YG8? 硬 质 合 金 ， 牌 号 中 的 数字 8 表示 ( ) 的 质量 分 数 。 
А. Л В. #6 С. ВАК р. 铬 
26. 加工 铸铁 等 脆性 材料 时 ， 应 选用 ( ) 类 硬 质 合金 。 
А. БИЙ | С. ЕК D. ЕК 
27. ЖЕ HT150 时 ， 应 选用 牌号 为 ( ) 的 硬 质 合金 刀具 。 
А. ҮТІ5 В. YG3 С. ҮС8 р. YG30 
28. 通过 切削 刃 选 定点 ， 与 切削 刃 相 切 并 垂直 于 基 面 的 平面 叫 ( ) 。 
А. 切削 平面 В. 基 面 С. 正 交 平面 р. 重 面 

















本 


О YG8 为 硬 质 合金 旧 牌 号 ， 新 的 硬 质 合金 牌号 标准 为 GB/T 18376. 1 一 2008 ， 为 与 技能 鉴定 考试 一 致 ， 





保留 旧 牌 号。 
































.16 . 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 

















29， 通 过 切削 刃 选 定点 ， 垂 直 于 该 点 假定 主 运动 方向 的 平面 叫 ( ) 。 











































































































































































































А. 切削 平面 В. 基 面 С. 正 交 平面 р, З 

30. 刀具 的 前 面 和 基 面 之 间 的 夹 角 是 ( ла 

А. 3 В. 刃 倾角 C. 前 角 D. 后 角 

31. 刀具 的 后 角 是 后 面 与 ( ) 之 间 的 夹 角 。 

А. ШИН В. 基 面 С. 切削 平面 D. 正 交 平面 

32. 在 正 交 平面 内 测量 的 基本 角度 有 ( 18 

А. ЁЕЇНЯ В. Ё 8 C. 主 后 角 D. 副 后 角 

33. 在 基 面 内 测量 的 基本 角度 有 ( 78 

A， 前 角 В. 刀 尖 角 C. 副 偏 角 D. 副 后 角 

34. ЛАА: ( ) 与 基 面 之 间 的 夹 角 。 

A. 前 面 В. Ел С. 主 切削 丸 р, 切削 平面 

35， 增 大 前 角 能 使 车 刀 ( Л 

А. 刀口 锋利 B. 切削 费力 С. НЕЛЯ 110 р. 711155 0 

36. 切削 时 , УРЕ СЕС АНЕЛ, ЖЕЛАЕ ТРЕ НЛ АЈ 
) 点 。 

A.， 最 高 B. 最 低 C. 任意 D. 中 间 点 

37. 切削 时 ， 切 悄 流 向 工件 的 待 加 工 表 面 ， 此 时 刀 尖 强度 ( ) 。 

А. БИ? В. 较 差 C. 一 般 D. 很 差 

38. 车 削 ( ) 材料 时 ， 车 刀 可 选择 较 大 的 前 角 。 

А. 1 В. 硬 С.Ї р. БИЕ 

39. ( ) 加 工时 ， 应 取 较 小 的 前 角 。 

А.Н В. ЭН C. 粗 р. 半 精 或 粗 

40. ( ) 加 工时 ， 应 取 较 大 的 后 角 。 

А. Ж В. 半 精 С. 精 р, 精 或 半 粗 

41. 精 车 刀 的 前 角 应 取 ( ЦЭ 

А. 正 值 В. 0。 C. 负 值 D. 正 或 0。 

42. 减 小 ( ) 可 以 降低 工件 的 表面 粗糙 度 。 

A， 主 偏 角 В. 副 偏 角 С. ЛЖ р. 7И 

43， 车 刀 刀 尖 处 磨 出 过 渡 丸 是 为 了 ( ) 。 

А. ЮМ В. 提高 刀具 寿命 С. 增加 刀具 刚性 D. 提高 加 工 质量 

44， 精 车 时 为 了 降低 工件 表面 粗糙 度 值 ， 车 刀 的 刃 倾 角 应 取 ( Js 

A. 正 值 B. 负 值 C. 0° D. 负 值 或 0° 

45. 一般 减 小 刀具 的 ( ) 对 降低 工件 表面 粗糙 度 值 效 果 较 明显 。 

A， 前 角 В. 副 偏 角 C. 后 角 р, 7И Л 





























46. 选择 刃 倾 角 时 应 当 考 虑 ( ) 因素 的 影响 。 
А. 工件 材料 В. 刀具 材料 C. 加 工 性 质 D. 机 床 性 能 
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47. ЗУНА, ТЕ В ВЭХ Л ЖЭК, нЕ ( ) 造成 的 。 


































































































































































































А. БЕН В. 操作 者 马虎 大 意 С. 进 给 量 大 D. 转速 太 低 
48， 车 刀 的 副 偏 角 对 工件 的 ( ) 有 影响 。 

А. 尺寸 精度 B. 形状 精度 С. 表面 粗糙 度 D. 位 置 精 度 
49， 车 刀 的 主 偏 角 为 ( ) 时 ， 它 的 刃 头 强度 和 散热 性 能 最 佳 。 

A. 459 В. 60° C. 75° D. 90° 

50. 偏 刀 一 般 是 指 主 偏 角 ( ) 90° 的 车 刀 。 

A. 大 于 B. 等 于 C. 小 于 D. 等 于 或 小 于 
51. 45° 车 刀 的 主 偏 角 和 ( ) 都 等 于 45°。 

A， 枫 角 В. 刀 尖 角 C. 副 偏 角 р 余 偏 角 
52， 用 右 偏 刀 从 外 缘 向 中 心 进 给 车 端面 时 ， 大 床 鞍 没有 紧 固 ， 车 出 的 表面 会 出 现 
) 。 

А. 波纹 В. пй С. Ша р. 弧 面 

53， 车 铸 、 锻 件 的 大 平面 时 ， 宜 选用 ( ) 。 

А. 182] В. 45°) 2) С. 755221 71 р. 9054 27 
54， 车 刀 刀 尖 高 于 工件 轴线 ， 车 外 圆 时 工件 会 产生 ( 

А. 加 工 面 素 线 不 直 В. 圆 度 误差 

С. 加 工 表 面 的 表面 粗糙 度 值 大 D. 直线 度 误差 

55， 为 了 增加 刀 头 强度 ， 断 续 粗 车 时 采用 ( ) ВЛИЯЯ. 

A. 正 值 В. 0° С. 负 值 р. 0° 或 负 值 
56， 同 轴 度 要 求 较 高 、 工 序 较 多 的 长 轴 用 ( ) 装 夹 较 合 适 。 

A， 单 动 卡 盘 В. 自 定 心 卡 盘 C. 两 顶尖 D. 一 夹 一 顶 
57. 用 卡 盘 装 夹 甚 臂 较 长 的 轴 ， 容 易 产 生 ( ) 误差 。 

А. ЇЇ В. 圆柱 度 С. 素 线 直 线 度 D. 平面 度 
58， 用 一 夹 一 顶 装 夹 工件 时 ， 若 后 顶尖 轴线 不 在 车 床 主轴 轴线 上 ， 会 产生 ( 78 
A， 振 动 В. 锥 度 

С. 表面 粗糙 度 达 不 到 要 求 р. 圆 弧 

59. 车 削 重 型 轴 类 工件 时 ， 应 当选 择 ( ) 的 中 心 孔 。 

A. 60。 В, 75° С. 90° р. 120° 

60. 轴 类 工件 的 尺寸 精度 都 是 以 〈 ) 定位 车 削 的 。 

А. УА В. 中 心 孔 С. 内 和 孔 р. 端面 
61， 钻 中 心 孔 时 ， 如 果 ( ) 中 心 钻 就 不 易 折 断 。 

А. 主轴 转速 较 高 В. 工件 端面 不 平 С. 进 给 量 较 大 р, 进 给 量 不 均匀 
62， 加 工 精 度 要 求 较 高 ， 工 序 较 多 的 轴 类 零件 ， 中 心 孔 应 选用 ( ) 型 。 
А.А В. В С. С р. Вя С 


63， 中 心 孔 在 各 工序 中 (  ). 
А. 能 重复 使 用 ， 其 定位 精度 不 变 B. 不 能 重复 使 用 
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С. 能 重复 使 用 ,但 其 定位 精度 发 生变 化 ”D. 其 定位 精度 变化 很 小 ， 可 视 情况 使 用 
64， 车 外 圆 时 ， 切 削 速 度 计算 式 中 的 直径 万 是 指 ( ) 直径 。 
A， 待 加 工 表面 B. 加 工 表面 C. 已 加 工 表面 D. 毛坯 面 
65， 切 削 用 量 中 ( ) 对 刀具 磨损 的 影响 最 大 。 
A. 切削 速度 В. 背 吃 思量 C. 进 给 量 D. 机 床 转速 
66. (”) 是 计算 机 床 功 率 ， 选择 切 前 用 量 的 主要 依据 。 
А. 5 27) В. 背 向 力 С. 进 给 力 р, 切削 抗力 
67. 粗 车 时 为 了 提高 生产 率 ， 选 用 切削 用 量 时 ， 应 首先 取 较 大 的 ( 79 
А. #0778 В. 进 给 量 C. 切削 速度 р, 切削 抗力 
68. 用 高 速 钢 刀 有 具 车 削 时 ， 应 降低 ( )， 保持 车 刀 的 锋利 ， 降 低 表 面 粗 烽 
度 值 。 
А. 切削 速度 B. 进 给 量 C. 背 吃 刀 量 р, 转速 
69. 在 切断 工件 时 ， 切断 刀 切 前 刃 装 得 低 于 工件 轴线 ,使 前 角 ( 18 
А. ЖХ В. 减 小 C. 不 变 D. 可 能 减 小 
70. 为 了 使 切断 时 排 届 顺 利 ， 切 断 刀 卷 必 槽 的 长 度 必须 ( ) 切入 深度 。 
A. 大 于 B. 等 于 C. 小 于 D. 大 于 或 等 于 
71. 切断 实心 工件 时 ， 切 断 刀 主 切削 刃 必须 装 得 ( ) 工件 轴线 。 
A， 高 于 B. 等 高 于 C. 低 于 D. 等 高 于 或 低 于 
72. 切断 刀 的 前 角 取 决 于 ( Ја 
А. 工件 材料 B. 工件 直径 C. 刀 宽 р. 28 
73. 切断 时 为 了 避免 扎 刀 ， 可 采用 ( ) 的 切断 刀 。 
А. 小 前 角 B. 大 前 角 C. 小 后 角 D. 大 后 角 
74. 硬 质 合金 切断 刀 在 主 切 前 刃 两 边 倒 角 的 主要 目的 是 ( ) 。 
А. ЕЛЭ Л) В. 增加 刀 头 强度 
C. 使 工件 侧面 表面 粗糙 度 值 小 D. 保证 切断 尺寸 
75， 通 常 把 带 ( ) 的 零件 作为 套 类 零件 。 
А. 圆柱 孔 В. 4. С. 圆锥 孔 D. 台阶 孔 
76. 用 软 卡 爪 装 夹 工 件 时 ， 若 软 卡 爪 没有 车 好 ， 可 能 会 出 现 ( 19 
А. 内 孔 有 锥 度 В. 内 孔 表 面 粗糙 度 值 大 
С. 垂直 度 、 同 轴 度 超 差 D. 垂直 度 超 差 
77. 车 削 同 轴 度 要 求 较 高 的 套 类 工件 时 ， 可 采用 ( jo 
А. 台阶 式 心 轴 В. 小 锥 度 心 轴 С. 胀 力 心 轴 р. 直 心 轴 
78. 小 锥 度 心 轴 的 锥 度 一 般 为 ( ) 。 
А. 1:1000 ~ 1:5000 8В.1:4-1:5 C. 1:20 D. 1: 16 
79， 较 大 直径 的 麻花 外 的 柄 部 材料 为 ( 7ь 
A， 低 碳 钢 B. 优质 碳 素 钢 С. 高 碳 钢 D. 结构 钢 
80， 直 柄 麻花 钻 的 直径 一 般 小 于 ( ) мт, 
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A. 12 B. 14 C. 15 D. 16 

81. 用 高 速 钢 钻 头 外 铸铁 时 ， 切 削 速 度 比 销 中 碳 钢 ( Ын 

A， 稍 高 些 B. 稍 低 些 C. 相等 р. 低 很 多 

82. 麻花 钻 的 顶 角 增 大 时 ,前 角 ( Р 

А. 减 小 B. 不 变 С. 增 大 D. 不 确定 

83. 麻花 钻 横 为 太 长 ， 钻 前 时 会 使 ( ) ЖХ, 

A， 总 切削 力 B. 进 给 力 С. 背 向 力 р. 切削 力 

84. 麻花 外 的 横 刃 斜 角 一 般 为 ( 6 

А. 45° B. 55° C. 65° D. 75° 

85， 钻 孔 的 公差 等 级 一 般 可 达 ( ) 级 。 

А. 117 -119 В. 1111-1112 С. 1114-1115 р, 1115 以 上 

86. ( ) 是 常用 的 孔 加 工 方法 之 一 ， 可 以 作 粗 加 工 ， 也 可 以 作 精 加 工 。 

A， 钻 孔 В. 04 C. 车 孔 р, 89, 

87. ЭМ ГЕЕВ УРАЛЕ, ЛУР ТЭР ( ) 左右 。 

А. 上 面 1/3 В. 下 面 1/3 С. 中 间 1/3 D. 1/3 

88. ЛЕ Л5ЖЛЛИХЦШЛЛНН, Бо ИН ( е 

А. 好 В. 25 С. 很 差 D. 一 样 

89. 车 孔 后 的 表面 粗糙 度 值 可 达 ( ) 。 

А. Ra0.8 ~1.6 В. Ка1.6-3.2 С. Ra3.2~6.3 р, Каб.3 以 上 

90， 车 孔 的 公差 等 级 可 达 ( ) 级 。 

А. 1114-1115 В. 1111-1112 С. 117-118 D. IT8 ~ IT10 

91, 在 车 床上 外 也 时 ， 钻 出 的 孔径 偏 大 的 主要 原因 是 钻头 的 ( 18 

А. 后 角 太 大 В. 两 主 切削 刃 长 度 不 等 

С. 横 刃 太 长 D. 机 床 精 度 较 低 

92. 普通 麻花 钻 的 横 刃 斜 角 由 ( ) 的 大 小 决定 。 

A， 前 角 В. 后 角 С. 顶 角 р, 7И Л 

93. 用 指示 表 检 验 工件 端面 对 轴线 的 垂直 度 时 ， 若 轴 向 圆 跳动 量 为 零 ， 则 垂直 度 误 
). 

А. 为 零 B. 不 为 零 С. 不 一 定 为 零 D. 不 能 确定 

94. БОЯ 189 а АЕ ( ) тт, 

А. 0.2-0.4 В. 0.08 ~0. 12 C. 0.15 ~0.20 D.1.5~2.0 

95. 硬 质 合金 匀 刀 的 匀 孔 余 量 一 般 是 ( ) тт, 

A. 0.2 ~0.4 B. 0.08 ~0.12 C. 0.15 ~0.20 D. 1.5~2.0 

96. 米 制 圆 锥 的 号 码 越 大 ， 其 锥 度 ( Ла 

А.  Х В. 越 小 С. 不 变 D. 不 确定 

97. 对 于 同一 圆锥 体 来 说 ， 锥 度 总 是 ( Ја 

А. 等 于 和 斜 度 В. 等 于 斜 度 的 两 倍 
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С. 等 于 和 斜 度 的 一 半 р 大 于 和 斜 度 
98. 圆锥 面 的 基本 尺寸 是 指 ( ) 。 
A， 素 线 长 度 В. 大 端 直径 С. 小 端 直 径 р. 中 间 直 径 
99. 米 制 工具 圆锥 的 锥 度 为 ) 。 
А. 1:20 В. 1:16 С. 1:5 р, 1:10 
100. 用 转动 小 滑板 法 车 前 圆 锥 面 时 ， 和 车 床 小 滑板 应 转 过 的 角度 为 1” 
А. БИЕ В. 圆锥 半角 (0/2) 
С. 1:20 р. 1:50 
101. 一 个 工件 上 有 多 个 圆锥 面 时 ， 最 好 采用 ( ) 法 车 前 。 
А. 转动 小 滑板 В. 偏 移 尾 座 С. 靠 模 р, 95717110) 
102. 圆锥 管 螺 纹 的 锥 度 是 ( 18 
А. 1:20 В. 1:5 С. 1:16 р, 1:10 
103. 用 螺纹 千分尺 可 测量 外 螺纹 的 ( 18 
А. 大 径 B. 小 径 С. 中 径 р, ИН 
104. 用 三 针 测量 法 可 测量 螺纹 的 ( )s 
А. к В. 小 径 С. 中 径 р, 螺 距 
105. 螺纹 的 综合 测量 应 使 用 ( 6 
A， 螺 纹 千 分 尺 В. 游标 卡尺 C. 金属 直 尺 р, 螺纹 环 规 
106. 检验 精度 高 的 圆锥 面 角度 时 ， 常 采用 ( ) 测量 。 
А. 样板 В. 圆锥 量规 С. 游标 万 能 角度 尺 ”D. 千分尺 
107. 检验 一 般 精 度 的 圆锥 面 角度 时 ， 负 采用 ( ) 测量 。 
A. 千分尺 В. 圆锥 量规 С. 游标 万 能 角度 尺 ”D. 正弦 规 
108. 磨 好 高 速 钢 螺 纹 车 刀 后 面 后 ,应 用 ( ) 检查 刀 尖 角 。 
А. 螺纹 样板 B. 角度 样板 С. 量 角 器 D. 量规 
109. 螺纹 车 刀 的 刀 尖 圆 弧 太 大 ,会 使 车 出 的 三 角形 螺纹 小 径 太 大 ， 造 成 〈 
А. 螺纹 环 规 通 端 旋 进 ， 止 规 旋 不 进 В. 螺纹 环 规 通 端 旋 不 进 ， 止 规 旋 进 


误 


С. 螺纹 环 规 通 端 和 止 规 都 旋 不 进 





р, 螺纹 环 规 通 端 和 止 规 都 旋 进 





110. 车 圆锥 面 时 ， 奉 刀 尖 装 得 高 于 或 低 于 工件 中 心 ， 则 工件 表面 会 产生 ( 


差 。 





А. ЇЙЛ В. 双 曲 线 C. 尺寸 精度 р, 表面 粗糙 度 
111. 公差 等 级 相同 的 锥 体 ， 圆 锥 素 线 越 长 ， 它 的 角度 公差 值 ( ) 

A， 越 大 В. 越 小 С. 和 素 线 短 的 相等 р. 不 变 

112. 精度 高 的 螺纹 要 用 ( ) 测量 它 的 螺 距 。 

A、 游 标 卡尺 в. ФЕНК С. 螺 距 规 р 螺纹 千分尺 
113. 标准 公差 分 为 ( ) 个 等 级 。 

А. 12 В. 20 С. 16 D. 18 


114. 被 测量 工件 尺寸 公差 为 0.03 ~ 0. 10mm 时 应 选用 ( 
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А. 千分尺 В. 分 度 值 为 0. 02mm 的 游标 卡尺 
C. 分 度 值 为 0.05mm 的 游标 卡尺 D. 合 尺 
115. ( ) 是 一 个 不 等 于 零 ， 且 没有 正 负 的 数值 。 
公差 B. 偏差 С. 基本 偏差 D. 公差 带 
116. 和 孔 、 轴 配合 时 ,在 ( ) 情况 下 ， 形 成 最 大 间 际 。 
А. 实际 尺寸 的 轴 和 最 小 尺寸 的 孔 В. 最 大 尺寸 的 轴 和 最 小 尺寸 的 孔 
С. 最 小 尺寸 的 轴 和 最 大 尺寸 的 孔 D. 最 大 尺寸 的 轴 和 最 大 尺寸 的 孔 
117. 一 般 精 度 的 螺纹 用 ( ) 测量 它 的 螺 距 。 
А. 游标 卡尺 B. 金属 直 尺 С. 螺 距 规 D. 螺纹 千分尺 
118. 车 螺纹 时 产生 扎 刀 和 顶 弯 工件 的 原因 是 ( a 
A， 车 刀 径 向 前 角 太 大 т и 
С. 车 刀 装 夹 不 正确 ,产生 半角 误差 ЛЭ ЯН 812) 
119. 米 制 梯形 螺纹 的 牙 型 角 为 〈 )6 
А. 299 В. 30° С. 60° D. 55° 
120. 米 制 梯形 螺纹 牙 槽 底 宽 ТИ (же ЛК) 的 计算 公式 是 ( ЫН 
А. 1 =0. 366Р -0.536а, В. 7 =0. 366Р 
С. W=0.5P р. 7 =0. 536а, 
21. 车 削 螺 纹 升 角 较 大 的 右 旋 梯 形 螺纹 时 ， 车 刀 左 侧 静 止 后 角 аы = ( ) 
其 中 由 为 螺纹 升 角 ) 。 
A. 3° ~5° B. (3°~5°)+$ C. (3°~5°)-4 р, (3° ~5°) -2 由 
122. 车 螺纹 时 应 适当 增 大 车 刀 进 给 方向 的 ( ) 。 
A， 前 角 B. 后 角 С. ЛЖ р. 主 偏 角 
123. 螺纹 升 角 是 指 螺纹 ( ) 处 的 升 角 。 
А. хі В. 中 径 С. 小 径 р. 大 径 或 中 径 
124. 高 速 钢 梯 形 螺纹 粗 车 刀 的 径 向 前 角 应 为 〈 18 
A. 10° ~15° B. 0° C. 负 值 D. 5° ~10° 
125. 梯形 螺纹 精 车 刀 的 纵向 前 角 应 取 ( 18 
А. ЇЕЇН В. 0° С. 负 值 р, 0° 或 负 值 
126. 车 内 圆锥 时 ， 如 果 车 刀 的 刀 尖 与 工件 轴线 不 等 高 ， 车 出 的 内 锥 面 形状 呈 
) 形 。 
А. ШКХ 2 В. 四 状 双 曲 线 C. 直线 D. 不 规则 
127. 粗 车 圆 球 进 刀 的 位 置 应 ( Ын 
А. 一 次 比 一 次 远离 圆 球 中 心 线 B. 一 次 比 一 次 靠近 圆 球 中 心 线 
С. 在 离 中 心 线 2mm 处 D. 在 离 球 边缘 2mm 处 
128. 粗 车 圆 球 时 ， 要 将 球面 的 形状 车 正确 ， 中 滑板 的 进 给 速度 必须 ( ) 5 
А. 由 慢 逐 步 加 快 ”B. 由 快 逐步 变 慢 С. 慢 D. 快 
129. 车 削 球 形 手 柄 时 ， 为 了 使 柄 部 与 球面 连接 处 轮廓 清晰 ， 可 用 ( ) 车 前 。 
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А. 切断 刀 В. 7288 7 С. 45°%7] р. 偏 刀 

130. 圆 形成 形 刀 的 主 切削 刃 应 比 圆 形 成 形 刀 的 中 心 ( 76 

А. 高 В. (6 С. 等 高 D. 不 确定 
131, 经 过 精 车 以 后 的 工件 表面 ， 如 果 还 不 够 光洁 ， 可 以 用 砂 布 进行 ( 6 
А. 108 В. 抛光 С. 修 光 D. 砂 光 
132. 用 平 雏 刀 修整 成 形 面 时 ， 工 件 余 量 一 般 为 ( ) mm。 

А. 0.1 В. 0.5 С. 0.02 р. 0.05 

133. Ж Л ЛЭЭ ГИЛИЙН ЭХ ЛТТҮ, ЖЕМ Е ( ) мт 

А. 0.1 В. 0.05 C. 0.5 р. 0.2 

134. 为 了 确保 安全 ， 在 车 床上 键 削 成 形 面 时 应 ( ) Л 

А. 左手 В. 右手 С. 双手 р, 随便 

135. ТЕРЕЛ БІН, 8 ( Ла 

А. № В. 18 С. 缓慢 且 均 匀 D. 无 所 谓 
136. 常用 的 抛光 砂 布 中 ，( ) 号 是 细 砂 布 。 

A. 00 B. 0 С. 1 D. 2 

137. 使 用 砂 布 抛光 工件 时 ，( 14 

A. 移动 速度 要 均匀 ， 转 速 应 低 些 В. 移动 速度 要 均匀 ， 转 速 应 高 些 
С. 移动 速度 要 慢 ， 转 速 应 高 些 D. 移动 速度 要 慢 ， 转 速 要 慢 些 

138. 深 花 以 后 ， 工 件 直径 ( ) 深 花 前 直径 。 

А. 大 于 B. 等 于 C. 小 于 D. 大 于 或 等 于 
139. 滚 花 时 因 产 生 很 大 的 挤 压 变 形 ， 因 此 ， 必 须 把 工件 滚 花 部 分 直径 车 ( ) 
(РВВ) 

А. 小 (0.2 -0.5)Р В. 大 (0.2 ~0.5)P 

C. 小 (0.08 ~0.12)P р. 大 (0.08 ~0.12)P 

140. 深 花 开始 时 ， 必 须 施加 较 ( ) 的 进 给 压力 。 

А. 大 B. 小 C. 轻微 р, 32535) 

141. 球面 形状 一 般 采 用 ( 79 

A. 样板 检验 B. 外 径 千 分 尺 C. 游标 卡尺 D. -Е 
142.， 装 来 成 形 车 刀 时 ， 其 主 切削 丸 应 ( Р 

A， 低 于 工件 中 心 В. 与 工件 中 心 等 高 

С. 高 于 工件 中 心 D. 不 确定 

143. 车 削 工件 材料 为 中 碳 钢 的 普通 内 螺纹 ， 孔 径 尺 寸 的 近似 计算 公式 为 ( 18 
А. Da -4-Р В. р. -4-1.05Р С. Р, =d-1.0825P Р. Di =d-1.15P 
144. 普通 螺纹 牙 顶 应 是 ( Р 

А. АД В. 尖 形 С. 削 平 的 р. 尖 或 平 的 


145. 调整 交换 齿轮 的 路 合 间 辽 时， 一般 ( ) 在 交换 齿轮 架 上 的 位 置 。 
А. 调整 从 动 交换 齿轮 B. 调整 主动 交换 齿轮 
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С. 同时 调整 主动 交换 齿轮 和 从 动 交 换 齿 轮 D. 调整 从 动 交换 齿轮 或 主动 交换 齿轮 
146. 交换 从 轮 的 哮 合 间 际 应 保持 在 ( ) mm 之 间 ， 以 降低 噪声 和 防止 损坏 


齿轮 。 
А. 0.1~0.15 В. 0.01~0.05 С. 0.1-0.5 Р”. 0.01 ~ 0. 15 
147. 乱 牙 盘 应 装 在 车 床 的 (0) 上 。 
A， 床 较 В. ЛЖ С. 溜 板 箱 р, 进 给 箱 





148， 粗 磨 高 速 钢 螺 纹 车 刀 后 面 ， 必 须 使 刀 柄 与 砂轮 外 圆 水 平方 向 成 ( 。”), 重 
直方 向 倾斜 8。 ~ 10。。 





















































А. 30° В. 45° C. 20° D. 40° 

149. 用 带 有 径 向 前 角 的 螺纹 车 刀 车 普通 螺纹 时 ， 必 须 使 刀 尖 和 角 ( ) 牙 型 角 。 
А. 大 于 B. 小 于 C. 等 于 D. 大 于 或 小 于 
150. 用 硬 质 合金 螺纹 车 刀 高 速 车 削 普 通 螺 纹 时 ， 须 将 刀 尖 角 磨 成 ( ) 。 
А. 60° В. 59°30' С. 60° +10' D. 59910” 
151. 在 机 械 加 工 中 ， 通 常 采 用 ( ) 的 方法 来 加 工 螺纹 。 

A， 车 削 螺 纹 В. 深 压 螺纹 

С. 搓 螺 纹 р. 套 螺纹 或 攻 螺 纹 

152. 车 普通 螺纹 时 ， 车 刀 的 刀 尖 和 角 应 等 于 ( ) 

A. 30° B. 55° С. 60° D. 45° 

153. 深 花 一 般 放 在 ( 16 

А.А В. 精 车 之 前 C. 精 车 之 后 р. 粗 车 之 后 
154. ( ) 滚 花 刀 通常 是 压 直 花纹 和 和 斜 花纹 用 的 。 

А. 单 轮 В. 双 轮 C. 六 轮 D. 四 轮 

155. 切削 速度 达到 ( ) m/min 以 上 时 ， 不 会 产生 积 居 瘤 。 

A. 70 B. 30 С. 150 р. 50 





156. 套 螺 纹 时 必须 先 将 工件 外 圆 车 小 ， 然 后 将 端面 倒 角 ， 倒 角 后 的 端面 直径 
( ) ， 使 板牙 容易 切入 工件 。 















































А. 小 于 螺纹 大 径 В. 小 于 螺纹 中 径 

С. 小 于 螺纹 小 径 р 大 于 螺纹 小 径 ， 小 于 螺纹 中 径 
157. 用 板牙 套 螺 纹 时 ， 应 选择 ( ) 的 切削 速度 。 

A， 较 高 B. 中 等 C. 较 低 D. 中 等 或 较 高 
158， 车 出 的 螺纹 表面 粗糙 度 值 大 ， 是 因为 选用 ( ) 造成 的 。 

A， 较 低 的 切削 速度 B. 中 等 切削 速度 

С. 较 高 的 切削 速度 р, 较 低 或 中 等 切削 速度 

159. 车 床上 的 传动 丝 杠 是 ( ) 螺纹 。 

А. 梯形 B. 普通 С. Ж р. 锯齿 











160. 梯形 螺纹 的 精度 及 一 般 技术 要 求 与 普通 螺纹 相 比 ，( ) 。 
А. 普通 螺纹 比较 高 В. 梯形 螺纹 比较 高 C. 要 求 一 样 D. 不 一 定 
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161. ( ) 车 出 的 螺纹 能 获得 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 




























































































А. ВЖЖ В. 左右 切削 法 

С. ЖЕН Юр. 直 进 法 或 斜 进 法 

162， 硬 质 合 金 车 刀 车 螺纹 的 切削 速度 一 般 取 ( ) mymin。 

A. 30 ~50 В. 50 ~70 C. 70 ~90 D. 90 ~ 110 
163. 高 速 车 前 普通 螺纹 的 螺 距 一 般 在 ( 74 

А. 3mm 以 下 В. 1.5~3mm 

С. 3mm 以 上 D. 0.5-1.5шш 

164.， 硬 质 合 金 车 刀 高 速 车 削 螺 纹 ， 适 应 于 ( ) 。 

A. 单 件 B. 特殊 规格 的 螺纹 

C. 成 批 生 产 D. 任何 情况 

165， 高 速 钢 车 刀 粗 车 时 的 切削 速度 应 取 为 〈 ) m/min。 

A. 5~10 B. 10~15 C. 15 ~20 р. 20-25 
166. 高 速 钢 梯 形 螺纹 粗 车 刀 的 刀 尖 角 ( 78 

A， 略 小 于 螺纹 牙 型 角 В. 略 大 于 螺纹 牙 型 角 

C. 等 于 螺纹 牙 型 角 D. 小 于 或 等 于 螺纹 牙 型 角 
167. 职业 道德 基本 规范 不 包括 ( Ја 

A， 爱 岗 敬 业 ， 忠 于 职守 В. 诚实 守信 ， 办 事 公道 

C. 发 展 个 人 爱好 р, 遵 纪 守法 ， 廉 洁 奉 公 

168. 遵守 法律 法 规 要 求 18 

А. 积极 工作 В. 加 强 劳动 协助 

С. 自觉 加 班 р 遵守 安全 操作 规程 

169. 具有 高 度 责任 心 应 做 到 ( ) 。 

А. 积极 工作 B. 不 徇私 情 ， 不 谋私 利 

С. 讲 信 誉 ， 重 形象 р, ЭВ, Ж 

170. 违反 安全 操作 规程 的 是 〈 р 

А. 严格 遵守 生产 纪律 В. 遵守 安全 操作 规程 

C. 执行 国家 劳动 保护 政策 D. 可 使 用 不 熟悉 的 机 床 和 工具 





171. 不 爱护 设备 的 做 法 是 ( ) 。 
А. 定期 拆 装 设备 。 В. 正确 使 用 设备 С. 保持 设备 清洁 D. 及 时 保养 设备 
172. 不 符合 着 装 整洁 文明 生产 要 求 的 是 ( ) 


/ 




















A， 按 规定 穿戴 好 防护 用 品 B. 工作 中 对 服装 不 作 要 求 
С. 遵守 安全 技术 操作 规程 D. 执行 规章 制度 











173. 对 于 保持 工作 环境 有 序 ， 不 正确 的 是 ( 8 

А. 整洁 的 工作 环境 可 以 振奋 职工 精神 В. 优化 工作 环境 

С. 工作 结束 后 再 清理 油 垢 р. 毛坯 、 半 成 品 按 规定 堆放 整齐 
174. 在 基准 制 的 选择 中 ， 应 优先 选用 ( уа 
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A.， 基 了 筷 制 





175. 用 以 判别 具有 表面 粗糙 度 特征 的 一 段 基准 长 度 称 为 〈 


A. 基本 长 度 





В. 基 轴 制 





B. 评定 长 度 


C. 混合 制 


C. 取样 长 度 


176， 表 面 粗糙 度 符号 长 边 的 方向 与 另 一 条 短 边 相 比 〈 


А. 总 处 于 顺 时 针 方 向 
B. 可 处 于 任何 方向 
177. 石墨 以 球状 存在 的 铸铁 称 为 〈 


А. КИР 





178. 铝 具有 的 特征 之 一 是 ( 
А. 较 差 的 导热 性 
179. 带 传 动 主 要 用 于 两 轴线 平行 ， 转 向 ( 











А. 相反 B. 相近 С. 垂直 D. 相同 

180. 链 传动 是 由 ( ) 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 运动 和 动力 的 传动 。 
A. 齿 条 B. 齿轮 C. 链条 D. 主动 轮 
181, 按 螺旋 副 的 摩擦 性 质 分 ， 螺 旋 传 动 可 分 为 滑动 螺旋 和 ( ) 两 种 类 型 。 
А. 移动 螺旋 B. 滚动 螺旋 С. 摩擦 螺旋 D. 传动 螺旋 
182. ( ) 是 指 材料 在 高 温 下 能 保持 其 硬度 的 性 能 。 

А. 硬度 В. 高 温 人 硬度 С. 耐 热 性 D. 耐 磨 性 
183. 不 属于 刀具 几何 参数 的 是 ( 8 

А. 5 7) В. 刀 杆 直径 С. ЛІ р. 2% 

184. 游标 卡尺 只 适用 于 ( ) 精度 尺寸 的 测量 和 检验 。 

A. 低 B. 中 等 C. 高 D. 中 、 高 等 
185. 下列 哪 种 千分尺 不 存在 〈 ь 

A， 深 度 千分尺 В. 螺纹 千分尺 С. 蜗杆 千分尺 р, 公法 线 千 分 尺 
186. 游标 万 能 角度 尺 在 ( ) 范围 内 ， 应 装 上 角 尺 。 

A. 0° ~50° B. 50° ~ 140° С. 140° ~ 230° р. 230° ~ 320° 
187， 磨 削 加 工 的 主 运动 是 ( J 

A， 砂 轮 旋转 B. 刀具 旋转 C. 工件 旋转 D. 工件 进 给 
188. 车 床 主轴 材料 为 〈 а 

А. T8A В. YG3 С. 45 钢 D. А2 

189. 安排 轴 类 零件 加 工 顺序 时 ， 应 按照 ( ) 原则 。 

A. 先 精 车 后 粗 车 В. 基准 后 行 C. 基准 先行 D. 先 内 后 外 
190， 车 床 主轴 箱 齿轮 毛坯 为 〈 

А. 和 铸 坯 В. 锻 坯 C. 焊接 D. 轧 制 

191. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作用 、 防 锈 作用 、( 等 。 

А. 磨合 作用 В. (Е С. 稳定 作用 D. 密封 作用 


В. НИСЭХ 


78 








B. 较 差 的 导 








性 С. 























В. 总 处 于 道 时 针 方 向 
С. 总 处 于 右 方 向 
) 。 





C. 球墨 铸铁 


较 高 的 强度 


р, 配合 制 


) 。 


р, 轮廓 长 度 


р. БИЕК 


р, 较 好 的 塑性 


) 的 距离 较 远 的 传动 。 



































192， 常 用 固体 润滑 剂 有 石墨 、( 





) 、 聚 四 氟 乙 炳 等 。 








-16- 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 



























































А. 润滑 脂 В. 润滑 油 С. 二 硫化 钥 р, 锂 基 润 滑 脂 

193. 用 锤子 敲打 每 子 对 金属 工件 进行 加 工 的 方法 称 为 78 

А. 2ЕН| В. А6) С. 非 机 械 加 工 D. 去 除 材 料 

194. 上 思 子 一 般 由 碳 素 工具 钢 锻 成 ， 经 热处理 后 使 其 硬度 达到 ( 74 

А. 40 ~ 55НКС В. 55 -65НВС С. 56 ~62HRC D. 65 ~ 75НКС 

195. 锯条 安装 后 ， 锯 条 平面 与 锯 架 的 高 度 应 使 锯条 ( Ын 

А. 平行 В. 倾斜 С. 扭曲 р, 无 所 谓 

196. 深 缝 锯 前 时 ， 当 锯 缝 的 深度 超过 锯 架 的 高 度 时 应 将 锯条 ( 78 

A， 从 开始 连续 锯 到 结束 В. 转 过 90° 重 新 开始 

С. 装 得 松 一 些 р. 装 得 紧 一 些 

197， 工 业 和 企业 对 环境 污染 的 防治 不 包括 ( ) 。 

A， 防 治 大 气 污染 В. 防治 绿化 污染 

C. 防治 固体 废弃 物 污染 р. 防治 噪声 污染 

198. 企业 的 质量 方针 不 是 ( Р 

A， 工 艺 规程 的 质量 记录 B. 每 个 职工 必须 贯彻 的 质量 准则 

C. 企业 的 质量 宗旨 D. 企业 的 质量 方向 

199. 用 一 个 剖 切 平面 将 零件 完全 切 开 所 得 的 剖 视 图 称 为 26 

А. БИЙ В. ИЙ С. 局 部 剖 视图 р, 断面 图 

200. 零件 图 上 符号 的 含义 是 表示 零件 的 精度 要 求 之 一 ， 如 : “” 表 示 台 阶 轴 对 
( 16 








А. 128965 В. 台阶 轴 肩 的 跳动 

С. 轴 自 身 跳 动量 D. 台阶 轴 肩 的 摆动 

201. ( ) 是 指 一 个 或 一 组 工人 ,在 同一 机 床 或 同一 工作 地 ， 对 一 个 或 几 个 工 
件 加 工时 ， 所 连续 完成 的 那 一 部 分 工艺 过 程 。 

A， 安 装 B. 工序 С. ТЭР D. 进 给 

202. 机 械 加 工 过 程 中 ,为 了 减少 安装 误差 ， 工件 在 装 夹 中 可 以 有 一 个 或 几 
人 js 

А. 工 位 В. 装 夹 C. 安装 D. 工 步 

203. 表面 粗糙 度 与 机 械 零 件 的 配合 性 质 、( ) 、 工 作 精 度 、 耐 磨 性 有 着 密切 的 
关系 ， 它 影响 零件 工作 的 可 靠 性 和 使 用 寿命 。 

A. 钢 性 В. 抗 疫 劳 性 С. ШИ р. 耐 磨 性 

204， 机 械 加 工 的 方法 很 多 ， 一 般 常 用 的 机 械 加 工 方法 有 : 车 削 、 铣 削 、( 2 
Н, ЗН, 328, АКН, ВЕН. ИЛТ 56, 


иь 






































А. ЭСЭР Х В. БИЕ С. 焊接 р, бн 
205. 用 螺纹 密封 的 管 螺 纹 ， 它 的 牙 型 角 有 (00) 两 种 。 
А. 30" 和 55° В. 309511 40° С. 5599 609 р. 55941309 














206. 普通 螺纹 的 ( ) 可 用 螺纹 千分尺 测量 。 
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А. 大 径 В. 小 径 2 р. 任意 

207. 深度 一 般 是 指 内 表面 的 长 度 尺寸 , 车 尺寸 精度 要 求 较 高 ， 可 用 ( ) 
测量 。 

А. 金属 直 尺 В. о С. 游标 深度 卡尺 D. 深度 千分尺 

208. 高 度 一 般 是 指 外 表面 的 长 度 не аан ) 进 
行 比较 测量 。 

А. 游标 卡尺 和 游标 深度 卡尺 B. 指示 表 和 量 块 

C. 金属 直 尺 D. 样板 

209. 千分尺 使 用 完毕 后 , 应 ( ) 后 ， 装 入 盒 内 避免 受 损坏 。 

А. 擦 油 B. 水 洗 С. р. 擦 干 净 

210. 内 测 千分尺 可 用 于 测量 ( ) mm 的 孔径 。 

А. $0 ~ ф12 В. $12 ~ ф18 С. $5 ~ 30 р. 中 18 ~ ф35 

211. 塞 规 的 通 端 尺寸 等 于 孔 的 ( ) 极限 尺寸 ， 止 端 尺 寸 等 于 了 筷 的 ( ) 极 
限 尺 寸 。 

A. 上 ,下 В. Е, 上 СЕ, р. Е, 下 

212. 用 指示 表 测 量 工具 时 ， 测 杆 要 有 ( ) mm 预 压 力 ， 以 保持 示 值 的 稳定 性 。 

A. 0.5 B. 0.3 ~0.5 С. 0.6-0.8 D. 1 

213. 使 用 千分尺 时 ， 要 掌握 千分尺 测 微 简 上 的 刻 线 ， 每 一 格 读数 为 ( ) љт, 

А. 0.1 В. 0.01 С. 0. 02 р. 都 不 是 

214. 车 削 成 形 面 数量 较 多 ， 轴 向 尺寸 较 短 的 工件 时 ， 可 采用 ( ) 法 车 前 。 

А. 双手 控制 B. 仿 形 С. 宽 刃 刀 车 削 D. 成 形 刀 车 削 








215. 车 外 圆锥 的 方法 有 : 宽 刃 刀 车 削 法 、 转 动 小 请 板 法 、 偶 移 尾 座 法 、( ) 。 
А. 成 形 车 削 法 В. 双手 控制 法 С. 7л) р. 仿 形 法 

二 、 判 断 题 (正确 的 请 在 括号 内 打 “M”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “ x”) 

1. 光 杠 是 用 来 车 前 螺纹 的 。 

2. 人 小 滑板 可 左右 移动 角度 ， 车削 有 锥 度 的 工件 。 

3. 床 鞍 与 车 床 导轨 精密 配合 ， 可 保证 纵向 进 给 时 的 径 向 精度 。 
4 机床 的 类 别 用 汉语 拼音 字母 表示 ， 届 型 号 的 首位 ， 其 中 字母 “C” 玉 
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( ) 
5. CQM6132 车 床 型 号 的 32 表示 主轴 中 心 高 为 320mm。 ( ) 
6. 在 机 床 型 号 中 ， 通 用 特性 代号 应 排 在 机 床 类 代号 的 后 面 。 ( ) 
7. 车床 工作 中 主轴 要 变速 时 ， 必 须 先 停机 ， 变 换 进 给 箱 手柄 位 置 要 在 低速 时 进行 。 

( ) 
8. 为 了 延长 车 床 的 使 用 寿命 ， 必 须 对 车 床上 所 有 摩擦 部 位 定期 进行 润滑 。 ( ) 
9. 主轴 箱 换 油 时 ， 要 先 将 箱 体 内 部 用 煤油 清洗 干净 ， 然 后 再 加 油 。 ( ) 
10. 车 床 尾 座 中 、 小 滑板 反动 手柄 转动 轴承 部 位 ， 少 加 油 一 次 。 ( ) 
11. 油脂 杯 润滑 每 周 加 油 一 次 ， 每 班次 旋转 油 杯 盖 一 ( ) 
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12. 对 车 床 进行 保养 的 主要 内 容 是 : 清洁 和 必要 的 调整 。 


( ) 
13， 开 机 前 ， 在 手柄 位 置 正确 的 情况 下 ， 需 低速 运转 约 2min 后 ， 才 能 进行 车 前 。 
( 


14, ЖСК ТЕН, ОК Ита ЗК, ВЛЕ л ЛЖ БЭ 








15. 车 工 在 操作 中 严禁 戴 手 套 。 

16. 切削 液 的 主要 作用 是 降低 温度 和 减少 摩擦 。 

17， 以 冷却 为 主 的 切削 液 都 呈 碱 性 。 

18. 乳化 液 的 比热容 小 、 秋 度 低 、 流 动 性 好 ， 主 要 起 润滑 作用 。 

19. 乳化 液 主要 用 来 减少 切削 过 程 中 的 摩擦 和 降低 切削 温度 。 

20. 使 用 硬 质 合 金 刀 具 切 削 时 ， 如 用 切削 液 ， 必 须 一 开始 就 连续 充分 地 浇注 ， 
硬 质 合金 刀片 会 因 又 冷 而 产生 裂纹 。 

21. 选用 切削 液 时 ， 粗 加 工 应 选用 以 冷却 为 主 的 乳化 液 。 

22， 车 削 深 孔 时 ， 粗 车 选用 乳化 液 ， 精 车 可 选用 切削 油 。 

23. 切削 链 铁 等 脆性 材料 时 ， 为 了 减少 粉末 状 切 悄 ， 需 用 切 前 液 。 

24. 刀具 材料 必须 具有 相应 的 物理 、 化 学 及 力学 性 能 。 

25. 车 刀 刀 具 人 硬度 与 工件 材料 硬度 一 般 相等 。 

26. 为 了 延长 刀具 寿命 ， 一般 选 用 韧性 好 、 耐 冲击 的 材料 。 

27. 热 硬性 是 刀具 材料 在 高 温 下 仍 能 保持 其 硬度 的 特性 。 

28， 耐 热 性 的 综合 指标 包括 高 温 人 重度 、 高 温 强度 和 韧 度 、 高 温 粘 结 性 及 高 温 


ОНР И 


ИМ м WY т- т- т- 





ш 
ж 


х Ми Ми ми ми Ми Ми Ми М ШК Ми Ми мМ мМ мМ мМ М м Е 





























ш, 7- м т- м т- м т- т- 
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29， 刀 有 具 材料 应 根据 车 削 条 件 合理 选用 ， 要 求 所 有 性 能 都 好 是 困难 的 。 

30， 高 速 钢 车 刀 的 万 性 虽然 比 硬 质 合 金 好 ， 但 不 能 用 于 高 速 切 削 。 

31. 钢 销 类 合金 按 含 多量 不 同 可 分 为 YG3 、YG6 ҮС8 等 多 种 牌号 。 

32. 一 般 情况 下 ，YTS 用 于 粗 加 工 ，YT30 用 于 精 加 工 。 

33. 常用 车 刀 按 刀具 材料 可 分 为 高 速 钢 车 刀 和 硬 质 合金 车 刀 两 类 。 

34. 切削 热 主要 由 切 悄 、 工 件 、 刀 具 及 周围 介质 传导 出 来 。 

35， 车 削 非 铁 金属 和 非 金属 材料 时 ， 应 当选 取 较 低 的 切削 速度 。 

36. 如 果 要 求 切削 速度 保持 不 变 ， 则 当 工 件 直 径 增 大 时 ， 转 速 应 相应 降低 。 

37. 一 般 在 加 工 塑性 金属 材料 时 ， 如 背 吃 思量 较 小 ， 切 削 速 度 较 高 ， 刀 具 
大 ， 易 形成 挤 裂 切 悄 。 

38. 切削 用 量 包 括 背 吃 刀 量 、 进 给 量 和 工件 转速 。 

39， 背 吃 刀 量 是 工件 上 已 加 工 表 面 和 待 加 工 表面 间 的 垂直 距离 。 

40.， 进 给 量 是 工件 每 回转 1min， 车 刀 沿 进 给 运动 方向 上 的 相对 位 移 。 

41. 切削 速度 是 切削 加 工时 ， 刀具 切 削 刃 选 定点 相对 于 工件 主 运动 的 瞬时 速 
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2， 车 铜 件 时 ， 应 选择 较 高 的 切削 速度 。 
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43. 用 高 速 钢 车 刀 精 车 时 ， 应 当选 取 较 高 的 切削 速度 和 较 小 的 进 给 量 。 ( ) 
44. 用 硬 质 合 金 车 刀 车 削 时 ， 切 悄 呈 蓝 色 ， 这 说 明 切 削 速 度 选 得 偏 低 。 ( ) 
45. 90°2 27 ( 偏 刀 )， 主 要 用 来 车 前 工件 的 外 圆 、 端 面 和 台阶 。 ( ) 
46. 为 了 增加 刀 头 强度 ， 轴 类 零件 粗 车 刀 的 前 角 和 后 角 应 小 些 。 ( ) 
47. 切 前 运动 中 ， 速 度 较 高 、 消 耗 切 前 功率 较 大 的 运动 是 主 运动 。 ( ) 

48. 车 刀 在 切削 工件 时 ,使 工件 上 形成 已 加 工 表面 、 切 前 平面 和 待 加 工 表面 。 
( ) 

49. 车 外 圆 时 ， 若 车 刀 刀 尖 装 得 低 于 工件 轴线 ， 则 会 使 前 角 增 大 ， 后 角 减 小 。 
( ) 
50. 为 了 使 车 刀锋 利 ， 精 车 刀 的 前 角 一 般 应 取 大 些 。 ( ) 
51. 图 样 中 未 注 公 差 尺 寸 ， 国 家 标准 中 规定 可 在 IT12 ~ IT18 级 中 选用 ， 由 各 企业 
标准 规定 。 ( ) 
52. 零件 图 上 的 技术 要 求 是 指 写 在 图 样 上 的 说 明文 字 。 ( ) 
53. 我 国 规定 的 锥 度 符号 是 户 。 ( ) 
54. 扇形 万 能 角度 尺 可 以 测量 0° ~360° 范 围 内 的 任何 角度 。 ( ) 

55. 我 国 制图 标准 中 ， 训 视图 分 为 全 齐 视图、 半 剖 视图 和 局 部 剖 视 图 三 类 。 
( ) 
56， 旋 转 剖 视图 要 注 以 标记 。 ( ) 
57. 间隙 配合 的 特点 是 孔 的 实际 尺寸 总 是 正 值 。 ( ) 
58， 钢 中 的 杂质 元 素 ， 硫 使 钢 产 生 热 脆性 ， 磷 使 钢 产 生冷 脆性 ， 因 而 硫 、 磷 是 有 害 
元 素 。 ( ) 
59. 钢 的 热处理 是 钢 在 固态 下 通过 加 热 、 保 温和 冷却 的 操作 来 改变 其 内 部 组 织 ， 从 
而 获得 所 需 性 能 的 一 种 工艺 方法 。 ( ) 
60， 灰 铸铁 的 牌号 用 QT 表示 ， 球 墨 铸铁 的 牌号 用 HT 表示 。 ( ) 
61. 碳 素 工具 钢 的 碳 的 质量 分 数 都 在 0.7% 以 上 ， 而 且 都 是 优质 钢 。 ( ) 
62， 对 零件 划 线 是 为 了 在 加 工时 零件 上 有 明确 的 尺寸 界线 。 ( ) 
63. 机 床上 常用 齿轮 的 齿 廊 是 渐 开 线 。 ( ) 
64， 按 划 线 加 工 就 能 保证 零件 的 位 置 精度 要 求 。 ( ) 
65， 贸 刀 用 来 加 工 尺 二 精度 为 IT10 ~ 115 的 孔 。 ( ) 
66. 机 床 电 路 中 ,熔断 器 应 装 在 总 开关 的 前 面 。 ( ) 
67. 我 国 动力 电路 的 电压 是 380V。 ( ) 
68. 为 了 保证 安全 ， 机 床 电 器 的 外 壳 必 须 接地 。 ( ) 
69. 切削 工件 上 某 一 选 定点 ， 垂直 于 该 点 切削 速度 方向 的 平面 称 为 基 面 。 ( ) 
70. 在 副 正 交 平面 内 ， 副 后 面 与 副 切削 平面 之 间 的 夹 角 叫 副 后 角 。 ( ) 
71. 车 端面 时 ， 车 刀 刀 尖 应 稍 低 于 工件 中 心 ， 否 则 会 使 工件 端面 中 心 处 留 有 凸 头 。 
( ) 
72. 71Ї Л: 9) 215) 2 Н А А, 218 АЕ НР ТАТ РА ай). ( ) 
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73， 车 刀 的 基本 角度 有 前 角 、 主 后 角 、 副 后 角 、 主 篇 角 、 副 偏 角 和 刃 倾角 。 ( 
74， 车 万 前 角 增 大 ， 能 使 切削 省 力 ， 当 工件 为 硬 材料 时 ， 应 选择 较 大 的 前 角 。 
С. 
75， 精 车 时 ， 刃 倾角 应 取 负 值 。 ( ) 
76.45° 车 刀 常 用 于 车 出 工件 的 端面 和 45° 倒 角 ， 也 可 以 用 来 车 前 外 贺 。  (  ) 
77， 用 左 偏 刀 车 端面 时 ， 是 利用 副 切削 刃 进行 切削 的 ， 所 以 车 出 的 表面 粗粮 度 值 
вх, Сэ 
78， 主 偏 角 为 75° 的 车 刀 与 主 偏 角 为 45°、90° 的 车 刀 相 比 ， 其 散热 性 能 更 好 。 
) 
79， 车 前 硬度 高 的 金属 材料 时 ， 应 选取 较 大 的 前 角 。 на 
80， 黄 铜 硬度 低 ， 车 前 黄 铜 工件 时 ， 车 刀 的 前 角 应 当选 大 些 。 на 
81， 车 床 主轴 与 轴承 间 阶 过 大 ， 车 前 工件 时 会 产生 圆柱 度 误差 。 на 
82， 一 夹 一 顶 装 夹 适用 于 工序 较 多 、 精 度 较 高 的 工件 。 С) 
83， 用 卡 盘 装 夹 工件 ， 夹 紧 力 大 ， 装 夹 和 测量 方便 ， 可 提高 切 前 用 量 ， 能 提高 生 
产 率 。 СЭ 
84， 中 心 孔 上 的 形状 误差 不 会 直接 反映 到 工件 的 回转 表面 。 
85， 用 两 顶尖 装 夹 车 光 轴 ， 经 测量 尾 座 直径 尺寸 比 床 头 端 大 ， 这 时 应 将 尾 座 向 操作 





者 方向 调整 一 定 的 距离 。 


86. 用 两 顶尖 装 夹 车 光 轴 ， 车 出 工件 的 尺寸 在 全 长 上 有 0. 1mm Ч 





时 ， 应 将 尾 座 按 正确 方向 移动 0. 05mm 可 达 要 求 。 
87. 车 床 中 滑板 刻度 每 转 过 一 格 ， 中 滑板 移动 0.05mm， 有 一 工件 试 切 后 太 才 比 图 
样 小 0.2mm， 这 时 就 将 中 滑板 向 相反 方向 转 过 2 格 ， 就 能 将 工件 车 到 图 样 要 求 。 


88. 
89. 
90. 


91 





( ) 
E 度 ， 在 调整 尾 座 
( ) 





中 心 孔 钻 得 过 深 ， 会 使 中 心 孔 磨损 加 快 。 
高 速 钢 切 断 刀 切断 中 碳 钢 的 前 角 比 切断 铸铁 时 的 前 角 应 大 些 。 
切断 刀 以 横向 进 给 为 主 ， 因 此 主 偏 角 等 于 180°。 
.用 硬 质 合金 切断 刀 切 断 中 碳 钢 工件 ， 不 允许 使 用 切 首 
































92， 当 工件 的 外 圆 和 一 个 端面 在 一 次 装 夹 车 削 完 时 ， 可 以 用 车 好 的 外 圆 和 端面 为 定 
位 基准 来 装 夹 工件 。 


93. 





胀 力 心 轴 











装 印 工件 方便 ， 精 度 较 高 ， 适 用 于 孔径 公差 较 小 的 套 类 工件 。 


94. 标准 麻花 钻 的 顶 角 为 140°。 


95. 


96. 
7: 


Кој 











螺旋 角 是 螺旋 槽 上 最 外 缘 的 螺旋 线 展开 成 直线 后 与 轴线 垂直 面 之 间 的 夹 角 。 

















( ) 
( ) 
( ) 
( ) 
| 液 ， 以 免 刀 片 产生 裂纹 。 
( ) 
( ) 
( ) 
( ) 





0.2 


КТЕ, еа Еэ) 448 ВИНО ХХ, ДВ Т Е Ў о ( ) 
刃 磨 麻花 钼 时， 一般 只 刃 磨 两 个 主 后 面 ， 并 同时 磨 出 项 角 、 后 角 和 横 丸 斜 角 。 





( ) 
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98. 用 麻花 钻 扩 孔 时 ， 为 了 防止 钻头 扎 刀 ， 应 把 钻头 外 缘 处 的 前 角 修 磨 得 小 些 。 





лт 











) 

99, 要 解决 车 孔 的 刀 杆 刚性 问题 ， 一 是 尽量 增加 刀 杆 的 截面 积 ， 二 是 尽 可 能 缩短 刀 
杆 的 伸 出 长 度 。 ( ) 
100. 圆柱 孔 的 测量 比 外 圆 测量 困难 。 ( ) 

， 使 用 内 径 指 示 表 前 ， 必 须 先 用 外 径 千 分 尺 按 工件 校准 它 的 测量 范围 ， 然 后 拧 

再 转动 指示 表 的 刻度 盘 ， 使 其 零 位 对 准 指针 。 ( ) 
102. 使 用 塞 规 测量 圆柱 孔 时 ， 孔 的 表面 粗糙 度 值 要 求 在 Ra3.2pm 以上。 ( ) 
103. 用 内 径 指示 表 测 量 内 孔 时 ， 必 须 摆 动 内 径 指示 表 ， 所 得 最 大 尺寸 是 孔 的 实际 
尺寸 。 ( ) 
104. 使 用 内 径 指 示 表 不 能 直接 测 得 工件 的 实际 尺寸 。 ( ) 
105. 用 千分尺 加 上 一 定 的 辅助 量具 ， 可 以 测量 圆锥 体 的 角度 和 大 小 端 直径 的 精确 
АЗ, ( 
106. 圆锥 量规 既 能 检验 锥 体 的 角度 ， 又 能 检验 锥 体 的 尺寸 。 ( 
107. 三 针 测量 法 比 单 针 测量 法 精度 低 。 ( 
108. 在 测量 梯形 螺纹 时 ， 主 要 是 测量 梯形 螺纹 中 径 尺 寸 。 ( 
( 

( 

( 
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109. 要 解决 车 孔 时 的 刀 杆 刚性 问题 ， 主 要 方法 是 尽量 增加 刀 杆 截面 积 。 
110. 因为 贸 孔 不 能 修正 孔 的 直线 度 误 差 ， 所 以 铵 孔 前 一 般 都 经 过 车 孔 。 









































Ми Ми ми ми ху ме ши ми 











111. 在 通过 圆锥 轴线 的 剖面 时 ， 两 条 圆锥 素 线 的 夹攻 叫 锥 度 。 
112， 莫 氏 圆 锥 各 个 号 码 的 圆锥 半角 是 相同 的 。 ( 
113， 车 圆锥 面 时 ， 只 要 圆锥 面 的 太 才 精度 、 几 何 精度 和 表面 粗糙 度 都 符合 设计 要 
求 、 即 为 合格 品 。 ( ) 
114. 用 转动 小 滑板 法 车 圆锥 时 ， 小 滑板 转 过 的 角度 应 оо ) 











115. 采用 偏 移 尾 座 法 车 削 圆 锥 体 时 ， 因 为 受 尾 座 偏 移 量 的 限制 ， 不 能 车 削 锥 度 很 










































































大 的 工件 。 ( ) 
116. АЕРЫ, ЕЕ ЛАНО ТЕЕ ҮН ЈАЈЕ, ЕЕ САО ТЕЛЕ ЕВЕ С ВЕ 
给 量 。 ( ) 
117. ЛАНА Е Р А ВИК РЧ, 24771010 ЭЭГ, 
切削 刃 与 主轴 轴线 的 夹 角 应 等 于 工件 的 圆锥 半角 (0/2) 。 ( ) 
118. 用 圆锥 塞 规 涂 色 检 验 内 圆锥 时 ， 如 果 小 端 接触 ， 大 端 未 接触 ， 说明 内 圆锥 的 
到 锥 角 太 大 。 ( ) 
119. 游标 万 能 角度 尺 能 测量 圆锥 体 的 角度 和 锥 体 尺 寸 。 ( ) 
120. 车 内 圆锥 用 圆锥 塞 规 测 量 锥 面 时 ， 塞 规 显示 剂 中 间 被 控 去 ， 这 说 明 小 滑板 角 
度 没 有 扳 对 。 ( ) 
21. 车 圆 球 是 由 两 边 向 中 心 车 削 ， 移 粗 车 ， 成 形 后 再 精 车 ， 逐 渐 将 圆 球面 车 圆 整 。 














) 
122. 铁 前 时 ， 在 铁 齿 面 上 涂 上 一 层 粉 笔 末 ， 以 防 刍 悄 滞 塞 在 雏 齿 颖 里 。 ( ) 
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123. 对 工件 外 圆 抛 光 时 ， 可 以 直接 用 手 捏 住 砂 布 进行 。 ( ) 
124. 工件 上 滚 花 是 为 了 增加 摩擦 力 和 使 工件 表面 美观 。 ( ) 
125. 滚 花 时 产生 乱 纹 的 主要 原因 是 转速 太 慢 。 ( ) 
126.， 圆 形成 形 刀 的 主 切削 太 与 中 心 等 高 时 ， 其 后 角 大 于 零度 。 ( ) 
127， 螺 纹 既 可 用 于 联接 、 紧 固 及 调节 ， 又 可 用 来 传递 动力 或 改变 运动 形式 。 
( ) 
128. 普通 内 螺纹 大 径 的 公称 尺寸 要 比 外 螺纹 大 径 的 公称 尺寸 略 大 一 些 。 ( ) 
129. M16 x1.5 是 左旋 螺纹 。 ( ) 
130. 磨 螺纹 车 刀 时 ， 两 个 切削 丸 的 后 角 都 应 磨 成 相同 的 角度 。 ( ) 
131, 精 磨 高 速 钢 螺 纹 车 刀 选 用 80 粒度 氧化 铝 砂 轮 精 磨 。 ( ) 
132， 倒 顺 车 法 可 以 防止 螺纹 乱 牙 ， 适 用 于 车 削 精 度 较 高 的 螺纹 ， 且 不 受 螺 距 的 
限制 。 ( ) 
133. 采用 直 进 法 车 前 螺纹 时 ， 刀 尖 较 易 磨损 ， 螺 纹 表 面 粗糙 度 值 较 大 。 ) 
134. 用 硬 质 合金 车 刀 高 速 车 削 普 通 螺 纹 时 ， 切 前 速度 一 般 取 10 ~20m/min。 
( ) 
135. 螺纹 车 刀 装 夹 时 偏 斜 ， 若 车 出 的 牙 型 角 仍 为 60*， 对 工件 的 质量 影响 不 会 
大 大 。 ( ) 


136. 
137. 
138. 


139. 


140. 


609, 


141. 
142. 


143. 
144. 
145. 
146. 
147. 
148. 
149. 
150. 








加 工 脆性 材料 ， 切 削 速 度 应 减 小 ， 加 工 塑性 材料 ， 切 削 用 量 可 相应 增 大 。 


对 塑性 材料 套 螺纹 








) 
应 加 注 切 前 液 。 


( 

( 

攻 螺 纹 时 ， 孔 的 直径 必须 比 螺 纹 的 小 径 稍 大 一 点 。 ( 
套 螺纹 时 ， 必 须 将 套 螺 纹 前 的 外 圆 直径 按 螺纹 大 径 的 公称 尺寸 车 至 要 求 。 

( 





























硬 质 合金 螺纹 车 刀 





) 

的 径 向 前 角 取 零度 ， 高 速 车 螺纹 时 ， 它 的 牙 型 角 必须 磨 成 
( ) 

) 


螺纹 车 刀 的 刀 杆 刚性 不 好 ， 革 出 的 螺纹 表面 粗糙 度 值 大 。 ( 
车 一 对 互 配 的 内 外 螺纹 ， 配 好 后 螺母 调头 却 近 不 进 ， 分 析 原 因 是 由 于 内 外 螺 
纹 的 牙 型 角 都 焉 斜 造成 的 。 


在 丝 杠 螺 距 为 12mm 的 车 床上 ， 和 车 前 螺 距 为 3mm 的 螺纹 会 产生 乱 牙 。 














米 制 梯形 螺纹 的 牙 型 角 为 30°。 

硬 质 合金 梯形 螺纹 车 思 适 合 车 前 一 般 精度 的 梯形 螺纹 。 

梯形 螺纹 的 配合 是 以 中 径 尺寸 定 心 的 。 

高 速 切 前 梯形 螺纹 时 ， 应 采用 左右 进 刀 法 车 前 。 

对 于 精度 要 求 较 高 的 梯形 螺纹 ， 一 般 采 用 高 速 钢 车 刀 低 速 切 前 法 。 
劳动 保护 就 是 指 劳 动 者 在 生产 过 程 中 的 安全 、 健 康 。 











安全 生产 责任 制 是 企业 各 级 领导 职能 部 门 有 关 工 程 技术 人 员 、 管 理 人 员 和 
产 工人 在 劳动 生产 过 程 中 对 安全 生产 应 尽 的 职责 。 ( 
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151. 我 国安 全 生产 方针 是 “安全 第 一 ， 防 治 结合 ”。 ( ) 
152. 安全 第 一 是 指 安全 生产 是 一 切 经 济 部 门 和 生产 企业 的 头等 大 事 ， 是 企业 领导 

的 第 一 位 职责 。 ( ) 
153. 对 安全 事故 处 理 要 求 做 到 “三 不 放 过 ”。 ( ) 
154. 高 处 作业 是 坠落 高 度 基准 面 2m 以 上 (32:20), 有 可 能 坠落 的 在 高 处 进行 的 
作业 。 ( ) 
155. 车 工 工 作 时 ， 可 以 戴 手 套 和 防 目 镜 。 ( ) 
156. 文明 生产 是 指 在 良好 的 秩序 、 整 洁 的 环境 和 安全 卫生 的 条 件 下 进行 生产 劳动 。 

( ) 

157. 企业 三 级 安全 教育 是 指 厂 级 、 车 间 级 、 班 组 级 。 ( ) 
158. 事故 是 意外 的 灾祸 和 损失 ， 是 可 以 避免 的 。 ( ) 





159， 安 全 装置 是 为 预防 事故 所 设置 的 各 种 检测 控制 、 联 锁 、 防 护 、 报 警 等 仪表 仪 
器 的 总 称 。 

160. 防护 用 品 是 为 防止 外 界 伤害 或 职业 性 毒害 而 佩戴 使 用 的 各 种 用 具 总 称 。 

161. 职业 道德 是 一 个 企业 形象 的 重要 组 成 部 分 。 

162. 在 车 床 加 工 中 ， 女 工 可 以 留 长 发 。 

163. 车 床 工 工作 完成 后 ， 必 须 清扫 保养 机 床 ， 清 扫 铁 悄 。 做 到 活 完 地 光 。 ( 

164. 职业 道德 不 仅 是 从 业 人 员 在 职业 活动 中 的 行为 要 求 ， 而 且 是 本 行业 对 社会 所 











) 
) 
) 
) 
) 

















承担 的 道德 责任 和 义务 。 ( ) 
165. 从 业者 的 职业 态度 就 是 为 了 自己 。 ( ) 
166. 道德 是 靠 捷 论 和 内 心 信念 来 发 挥 和 维持 社会 作用 的 。 ( ) 
167. 任何 违反 职业 纪律 的 行为 都 是 不 道德 的 行为 。 ( ) 








168. 职业 纪律 与 职业 活动 的 法 律 、 法 规 是 职业 活动 能 够 正常 进行 的 基本 保证 。 





169. 公约 和 守则 是 职业 道德 的 具体 体现 。 

170. 质量 与 信誉 不 可 分 割 。 

171, 在 市 场 经 济 条 件 下 ， 首 先是 讲 经 济 效益 ， 其 次 才 是 精工 细作 。 

172， 内 求 质 量 ， 外 塑 品 牌 。 

173. 职业 道德 是 社会 道德 在 职业 行为 和 职业 关系 中 的 具体 表现 。 

174. 劳动 既是 个 人 谋生 的 手段 ， 也 是 为 社会 服务 的 途径 。 

175. 爱 岗 敬 业 就 是 对 从 业 人 员工 作 态度 的 首要 要 求 。 

176. 用 “ 几 个 相交 的 剖 切 平面 ” 夯 剖 视图 时 ， 应 先 剖 切 后 旋转 ， 旋 转 到 与 某 一 选 
定 的 投影 面 平行 再 投射 。 

177. 特殊 黄 铜 是 指 含 锌 量 较 高 、 形 成 双 相 的 铜 锌 合金 。 

178， 硅 橡胶 可 在 - 100 ~300% 下 工作 。 

179. 人 带 传动 是 由 带 轮 和 带 组 成 传递 运动 和 (或 ) 动力 的 传动 。 

180. 根据 用 途 不 同 ， 链 传动 可 分 为 传动 链 和 起 重 链 两 大 类 。 

















т- тэ тэ т- т- т- т- лт 





























лт- от от т- л 
Ми Ми ми ме ми 
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181. 
182. 


183. 
184. 
185. 
186. 
187. 
188. 
189. 


小 径 。 


190. 


2.1.2 


一 、 车 台阶 轴 I 


齿轮 传动 由 主动 具 轮 、 齿 条 和 机 架 组 成 。 
常用 刀具 材料 的 种 类 有 碳 素 工 具 钢 、 合 金工 具 钢 、 高 速 钢 、 硬 

















碳 素 工具 钢 和 合金 工具 钢 用 于 制造 中 、 低 速成 形 刀具 。 
接触 器 是 用 于 远 距 离 频繁 通 断 的 交 直 流 控制 电器 。 

电动 机 运行 时 随时 监视 。 
按 规定 完成 设备 的 维修 和 保养 。 























不 能 随意 拆 弛 防护 装置 。 


能 够 准确 地 表达 物体 的 尺寸 与 形状 的 
零件 图 中 对 外 螺纹 的 规定 画 法 是 月 














Ж 
пр 
Ё 
ааа аала 12 


М Ми Ме Ме чи ме ми 





图 形 称 为 图 样 。 














НЯ 





日 实 线 表示 螺纹 大 径 ， 用 虚线 表示 螺纹 





( ) 








机 械 加 工 过 程 中 ， 无 论 是 什么 样 的 加 工 性 质 、 工 艺 要 求 ， 无 论 是 什么 样 的 材 
料 ， 都 应 使 用 切削 液 。 

















车 工 (初级 ) 技能 鉴定 试题 


1. 2181 ( 见 图 2-1) 


























( ) 





























50 02 





120+0.16 





1.ЛУЕЛТӨ-01 32 1 
2. 锐 角 倒 印 。 


2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 $40mm х 125mm。 





[ 件 表面 。 





АИТ 
45 
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2) 工 、 量 、 刀 有 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 儿 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达 到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 60min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 

Q 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

(0) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 量 具 摆 放 
整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-1) 

全， 人 台阶 轴 II 评分 标准 

























































































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 ф 30 002 mm 10 超 差 0.02mm 扣 5 分 
2 ф 26 40 вт 10 超 差 0.02mm 115 分 
3 Ral. бит (2 А) 8 1 处 不 合格 扣 4 分 
4 四 |j4004| 4 о 8 1 处 超 差 0.02mm 扣 4 分 
5 中 36701mm 8 超 差 0.05mm 扣 4 分 
6 ф 32 +925 mm 8 超 差 0.05mm 扣 4 分 
7 (120 +0. 16) mm 6 超 差 0.05mm 扣 3 分 
车 削 加 工 
8 50 70:22 mm 6 Ї 220. 05шш 1112: 分 
9 (20 +0. 14) mm 8 超 差 0.02mm 扣 4 分 
10 20 :01mm 8 超 差 0.05mm 扣 4 分 
11 Ra3.2pm (4 处 ) 8 1 处 不 合格 扣 2 分 
12 Каб. Зуп (5 处 ) 5 1 处 不 合格 扣 1 分 
13 C2 倒 角 与 锐角 倒 钝 5 1 处 不 合格 扣 1 分 
14 B3. 15/10 中 心 孔 (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 

js 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 

生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 

规 停止 操作 

16 总 分 100 

二 、 车 台阶 轴 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-2) 
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Ф)роо| а 
2хА3.15/6.7 






































1. 锐 角 倒 钝 。 


2. 林 注 公 


\ 差 按 1T14 加 上 。 


2， 准 备 要 求 
1) 考 件 材料 为 45 热 轧 圆 钢 ， 和 毛坯 尺寸 为 $ 40mm х 125mm。 


2) 工 、 量 、 





刀具 准备 。 


3. 考核 要 求 
1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 夏布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 : 60min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 





Ф 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 








сул 2) 






























































(2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 量 具 摆 放 
整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-2) 
ЄПЭ изл 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 

1 中 (28 +0. 02) mm 9 超 差 0.02mm 扣 4.5 分 
2 $36 0 03mm 10 超 差 0.02mm 扣 5 分 
3 中 (30 +0.06)mm 8 超 差 0.02mm 扣 4 分 
4 车 削 加 工 | |Ө 03 лз 9 1 处 超 差 0.02mm 扣 3 分 
5 ф25 mm 3 不 合格 不 得 分 
6 50 _9 mm 6 超 差 0.02mm 扣 3 分 
7 80 ЕУ тт 6 超 差 0.02mm 扣 3 分 
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(28) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 号 分 评分 标准 得 
8 (120 +0.20) mm 5 超 差 0.02mm 扣 3 分 
9 4mm х lmm 4 1 处 不 合格 扣 2 分 
10 10mm 2 不 合格 不 得 分 
11 27mm 2 不 合格 不 得 分 
12 АЗ. 15/6.7 中 心 孔 (2 Ж) 4 1 处 不 合格 扣 2 分 
车 削 加 工 
13 СЗ 4 不 合格 不 得 分 
14 С1 倒 角 与 锐角 倒 钝 5 1 处 不 合格 扣 1 分 
15 Ral. бит 4 不 合格 不 得 分 
16 Ra3.2um (5 处 ) 15 1 处 不 合格 扣 3 分 
17 Ra6.3pm (4 А) 4 1 处 不 合格 扣 1 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
入 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
19 总 分 100 
三 、 车 台阶 轴 枉 
1, 考 件 图 样 ( 见 图 2-3) 
6003|4 














2хА3.15/6.7<] 










































120+0.15 








ф28+0.05 


























技术 要 求 1 
1. 倒 角 C1。 
2.20 о 
3. 术 注 公 差 按 1T14 川 工 。 





2. 准备 要 求 


【图 2-3 台阶 


311 





总 6/) 


1) 考 件 材料 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坏 尺 寸 为 小 0mm x 125mm。 
2) 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 
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3. 考核 要 求 


1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 。 


2) 不 准 使 用 





砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 





3) 时 间 定 额 : 60min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
(2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 有 具 、 工 具 、 量 具 摆 放 





整齐 。 


4. 评分 标准 ( 见 表 2-3) 


бол» 台阶 轴 耿 评分 标准 













































































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 Ф36 -0 06mm 9 超 差 0.02mm 414.5 分 
2 中 34 0 шт 9 超 差 0.02mm 34.5 分 
3 ФЗО 9 шт 9 超 差 0.02mm 扣 4.5 分 
4 中 (28 +0. 05) mm 8 超 差 0.02mm 扣 4 分 
5 四 jy0031 4 | оз 9 1 处 超 差 0.02mm 扣 3 分 
6 50 70:15 шт 7 超 差 0.02mm 扣 3.5 分 
7 (120 +0. 15) mm 6 超 差 0.02mm 扣 3 分 
8 车 削 加 工 | 6mm x1.5mm 6 1 处 不 合格 扣 3 分 
9 20mm 2 不 合格 不 得 分 
10 15mm 2 不 合格 不 得 分 
11 C1 倒 角 与 锐角 倒 印 1 处 不 合格 扣 1 分 
12 АЗ. 15/6.7 中 心 孔 (2 处 ) 4 1 处 不 合格 扣 2 分 
13 Ral.6hm 4 不 合格 不 得 分 
14 Ra3.2pm (5 处 ) 15 1 处 不 合格 扣 3 分 
15 Каб. Зрт 4 1 处 不 合格 扣 1 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 最 多 扣 
15 分 ， 严 重 违 规 停 止 操 作 
17 总 分 100 





四 、 车 联 轴 螺 孔 套 
1, ЁЇЕЁНН (1 2-4) 
2. 准备 要 求 

1) 考 件 材料 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坯 尺 寸 为 40mm x40mm。 
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2) 钻 孔 、 攻 螺纹 用 切削 液 。 
3) 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 
3. 考核 要 求 











2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修 整 加 工 。 

3) БЇЇ ЕЭ, 120min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 

(0) 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

(2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 有 具 、 工 具 、 量 具 摆 放 






































整齐 。 
Cl 
| 
8 
с 
25 ое 
5 с 
є. 
О #006 4 
























20+0.10 











35+0.125 
БВа32 
У 0 


1. 未 注 公差 外 径 按 IT12 加 工 ， 长 度 按 IT14 加 工 。 
2. 锐 角 倒 钝 C3。 


(ЕЭ 联 灿 曲 孔 套 


4. 评分 标准 ( 表 2-4) 
ёо) 联 轴 螺 孔 套 评 分 标准 

































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 ДУ ф17. 5 +0 56 ша 6 超 差 不 得 分 
螺纹 塞 规 检验 、 通 端 不 通过 或 

2 普 通 内 | M20 -7H 12 оа 

止 端 通过 不 得 分 

螺纹 

牙 型 半角 307 +5' 6-| 不 合格 不 得 分 
4 4mm x1. Smm 6 不 合格 不 得 分 
5 Ф32 _0 озотт 8 超 差 不 得 分 
6 242 中 28 0 оз 8 超 差 不 得 分 
7 中 38mm 4 超 差 不 得 分 



















































































































































































30 · 车 工 职业 技 能 鉴定 考核 试题 库 
( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
8 (20 +0. 10) mm 5 超 差 不 得 分 
9 长 度 (35 +0. 125) mm 5 超 差 不 得 分 
10 10mm 4 超 差 不 得 分 
11 表面 粗 | Ra6.3pm 12 1 处 不 合格 扣 4 分 
12 | Ви Ra3.2pm(3 处 ) 2 不 合格 不 得 分 
13 倒 角 C2 .C1(2 处 ) 4 不 合格 不 得 分 
其 他 
14 (9) $0.06| А 8 超 差 不 得 分 
工具 .量具 Е Л 分 ， 2 ә 
安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ,正确 使 用 工 、 ооа 
15 | ЯН 操作 现场 整洁 10 “| 理 现场 扣 5 分 ,每 违反 一 项 规定 扣 5 
=" Бі 分 , 扣 完 为 止 ,严重 违规 停止 操作 
16 总 分 100 
ЇЕ, M20 -7H 超 差 时 ， 此 件 视 为 不 合格 。 
五 、 车 内 梯形 沟 模 台阶 孔 套 
1, 考核 图 样 ( 见 图 2-5) 
@joos| А 
14°+8' 


2. 准备 要 求 




















于 Te 








ї 
2-1. 


技术 要 求 


林 注 公差 外 径 按 IT12 加 上 ， 
Ката. 


) а 


1) 考 件 材 料 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坯 太 寸 为 由 65mm x75mm。 
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2) 钻 孔 用 切削 液 。 


3) 工 、 量 、 





刀具 准备 。 


3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修 整 加 工 。 

3) БЇЇ ЕЭ, 120min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 


4) 安全 文昌 








生产 


Ф 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 








(2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 有 具 、 工 具 、 量 具 摆 放 


整齐 。 


4. 评分 标准 ( 见 表 2-5) 


ЕЭ ”内 梯形 沟 槽 台阶 孔 套 评分 标准 


















































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 p30 10 mm 10 超 差 不 得 分 
内 孔 
2 ф20 70:08 ши 10 超 差 不 得 分 
3 中 42mm 8 超 差 不 得 分 
内 梯形 横 
4 14° +8' (2 Ж) 8 超 差 不 得 分 
5 ИЕ 中 60 0 vemm 10 超 差 不 得 分 
6 4mm 6 超 差 不 得 分 
7 14тт 6 超 差 不 得 分 
ЛЕ 
8 (25 +0.1) mm 6 超 差 不 得 分 
9 45 0 smm 10 超 差 不 得 分 
表面 粗 | Ra3.2pm (2 处 ) 4 1 处 不 合格 扣 2 分 
10 2 
糖度 其 余 Каб. Зрт 4 不 合格 不 得 分 
C2 (2 处 ) 
11 8 不 合格 不 得 分 
其 他 C1 (2 处 ) 
12 Ө оов | 4 10 超 差 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
(3 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 扣 5 分 ， 最 多 扣 15 分 ， 严 
重 违 规 停 止 操作 
14 总 分 100 


六 、 车 锥 体 螺纹 轴 
1, 考核 图 样 ( 见 图 2-6) 





1) 
2) 
3) 
4) 
3. 
1) 
2) 
3) 
2) 
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5 
с 
< 
КЇ 
三 
Ra 6.3 57 
技术 要 求 У СУ? 
1, 未 注 公 差 按 IT10~ ITI1 加 工 。 
2. 术 注 倒 角 为 C0.5, 不 允许 使 用 铁 刀 、 砂 轮 加 工 。 
(可 本 пои 
2. 


考 件 材料 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坏 尺 寸 为 $35mm х 65mm。 
钻 孔 、 车 螺纹 用 切削 液 。 
E 度 用 的 显示 剂 。 
工 、 量 、 刀 具 准 备 。 


考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 。 








人 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

时 间 定 额 :， 120min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 
生产 
QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 





(2) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 






































4. 评分 标准 (122-6) 
ЄТ) 锥 体 螺纹 轴 评 分 标准 
序号 评分 要 素 配 分 评分 标准 
中 29 0 039 mm 10 7 
超出 0.01mm 112 分 ， 扣 完 为 止 
中 20mm 5 
16mm 5 不 合格 不 得 分 
接触 面 大 于 50% ， Р 
锥 度 1:4 5 
50% 不 得 分 
4mm x2mm 10 不 合格 不 得 分 
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(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
螺纹 环 规 检 验 ， 通 规 不 通过 或 
6 螺纹 М20 х1. 5 -6g 20 : 
止 规 通过 不 得 分 
7 ф14 10:09 пат 10 
内 和 孔 超出 0.02mm 扣 1 分 ， 扣 完 为 止 一 一 
8 15 тт 5 
9 15 0 упат 5 
长 度 超出 0.02mm 扣 1 分， 扣 完 为 止 [一 
10 60 _0 mm 5 
11 表面 粗 | Аа. брт 5 
сарыг 不 合格 不 得 分 
12 |08 其 余 Ra3. 2 раа 5 
工具 、 量 具 用 错 一 件 扣 1 分 ， 未 
入 安全 文明 | 工具 、 量 具 使 用 ， 清 理 现场 ， 安 10 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 安全 操作 
生产 全 文明 操作 规定 一 次 扣 5 分 ,严重 违规 停止 
操作 
14 总 分 100 











七 、 车 喷嘴 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-7) 
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фд5-0025 
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技术 要 求 Ra 6.3 
1. 圆 锥 用 涂 色 法 检验 ， 接 触 面积 >6094 。 KZ ) 


2 锐角 倒 钝 。 











2， 准 备 要 求 
1) 考 件 材料 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坯 尺 寸 为 $50mm x 85mm。 
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2) 钻 孔 、 车 螺纹 用 切削 液 。 

З) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

4) 工 、 量 、 刀 有 具 准 备 。 

3, 考核 内 容 

(1) 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 修整 加 工 。 

3) R4mm 圆 弧 允许 使 用 自 磨 成 形 车 刀 加 工 。 

4) M24 内 螺纹 不 允许 使 用 丝锥 攻 螺 纹 。 

5) $28 “07 ши 了 和 孔 不 准 使 用 贸 刀 加 工 。 

6) 不 允许 使 用 心 轴 装 夹 车 外 圆 。 

7) 未 注 公 差 尺寸 按 IT14 加 工 。 

8) 考 件 与 图 样 严重 不 符 的 ， 应 扣 去 该 考 件 的 全 部 配 分 。 

(2) МН: 210min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 
考试 。 

(3) 安全 文明 生产 

1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

2) 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 量 具 摆 放 
整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-7) 

ЄТ 时 路 评分 标准 
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序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 

ф45 0 ох mm 6 4825 0.01шт 扣 3 分 
ФАА -0 osmm 6 超 差 0.01mm 扣 3 分 

1 | 外 贺 ©l¢0.05| 4 6 超 差 不 得 分 

4 |10.04|4 6 超 差 不 得 分 

Ral.6hm (2 处 ) 6 1 处 不 符合 要 求 扣 3 分 
ф26тт 3 不 符合 要 求 不 得 分 
ф28 70:02) mm 6 超 差 0.01mm 扣 3 分 
25 ша 1 超 差 不 得 分 

2 | ий 28 70: шш 4 | 超 差 不 得 分 
Ral. бшп 3 不 符合 要 求 不 得 分 
Ra6.3hm (2 处 ) 1 1 处 不 符合 要 求 扣 0.5 分 
Ral2. Sum 1 不 符合 要 求 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
0/2 =12° 8! 5 不 符合 要 求 不 得 分 
ФЗ1 шт 3 不 符合 要 求 不 得 分 
3 圆锥 体 接触 面积 50% ~59% 得 3 分 ， 小 
接触 面积 大 60% 6 于 50% 不 得 分 
Ra3. 2pm 2 不 符合 要 求 不 得 分 
нг. : АЕС ите 
4 内 螺纹 止 端 通过 不 得 分 
Ra3. 2рт 2 不 符合 要 求 不 得 分 
Smm х $36mm 4 不 符合 要 求 不 得 分 
RAmm x $37 9 үши 4 不 符合 要 求 不 得 分 
5 槽 (20 +0. 065 ) mm 2 不 符合 要 求 不 得 分 
Збтт 2 不 符合 要 求 不 得 分 
Ra6. 3pm(4 处 ) 2 1 处 不 符合 要 求 扣 0.5 分 
Яг 80mm 2 不 符合 要 求 不 得 分 
: ын Ra6.3hm (2 Ж) 2 1 处 不 符合 要 求 扣 1 分 
按 达 到 规定 的 标准 程度 评定 ， 一 
Е 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 г. 项 不 符合 要 求 在 总 分 中 扣 2.5 分 ， 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 因 违 规 操作 发 生 重大 人 身 、 设 备 事 
故 ， 此 题 按 0 分 计算 
8 总 分 100 














八 、 车 砂轮 卡 盘 体 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-8) 


2. 考 前 准备 

1) 考 件 为 铸造 毛坯 ， 材 料 为 HT200。 

2) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3) 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

з. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

І) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 铁 刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 : 180min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 
考试 。 

(3) 安全 文明 生产 
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和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 








285 























































1. 锥 度 1:5 用 涂 色 法 检验 
2. 锐 边 到 毛刺 。 











技术 要 求 


， 接 触 面 在 全 兵 上 不 少 于 60%6。 





全 砂轮 卡 盘 体 


1) 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 


9Ф31.7549С0113) 


то) 























































































































2) 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-8) 
ЕРЭ 砂轮 卡 盘 体 评分 标准 
号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 $25H9 (70:52) 10 超 差 扣 10 分 
2 ф31.7549 (20.90 10 超 差 扣 10 分 
3 M30 x1.5-6g-LH 12 不 合格 不 得 分 
4 锥 度 1:5 10 妆 触 面积 小 于 60% 不 得 分 
5 主要 项 目 1 | 0.05 | 4 10 超 差 扣 10 分 
6 4 10.02| 4 8 超 差 扣 8 分 
7 11002 | в 10 超 差 扣 10 分 
ЕЕ Ra3.2pm (2 处 ) 6 1 处 不 合格 扣 3 分 
Ва1. биш 4 不 合格 不 得 分 
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(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 本 分 评分 标准 得 分 
9 外 圆 $85mm 2 超 差 扣 2 分 
10 沉 孔 $60mm 2 超 差 扣 2 分 
11 一 般 项 目 内 孔 $21mm 2 超 差 扣 2 分 
12 端面 厚度 10mm 2 超 差 扣 2 分 
13 卡 盘 体 总 长 48mm 2 超 差 扣 2 分 
Р 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 10 违反 一 次 扣 3 分 ,违反 三 次 扣 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 10 分 
15 总 分 100 





九 、 车 内 外 圆锥 配合 组 合 件 
1, 考核 图 样 〈( 见 图 2-9) 
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плаж 


ІАЕ ЕК Гоа 155096, 


2. 术 六 


公差 接 IT14 加 下 。 


ЗЛЕ. ӨРНӨ СЕ, 





СИ пляйтла 


2. 准备 要 求 


1) 考 件 材料 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坏 $45mm x95mm、$45mm х 60mm 各 一 件 。 


2) 销 孔 用 切削 液 。 

3) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 
4) 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 
3. 考核 要 求 














1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 。 








2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
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3) 时 间 定 额 : 150min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 
(1) 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
@) 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 量 具 摆 放 
整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-9) 
ЕТЮ) 内 外 圆锥 配合 组 合 件 评分 标准 















































































































































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
件 1 
1 ф28 ши 4 不 合格 不 得 分 
2 60mm 4 不 合格 不 得 分 
5 外 圆锥 锥 度 1:10 8 接触 面积 大 于 50% 为 合格 ， 否 则 
不 得 分 
4 一 | 0.02 4 不 合格 不 得 分 
5 ФЗО 9 оуутт 6 超 差 不 得 分 
6 外 区 ФАО тт 4 不 合格 不 得 分 
7 $20mm 4 不 合格 不 得 分 
8 (14 +0.09)mm 2 超 差 不 得 分 
9 长 度 8mm 2 不 合格 不 得 分 
10 90mm 2 不 合格 不 得 分 
11 СІ (2 处 ) 2 不 合格 不 得 分 
12 нт Ө 2005 4 5 超 差 不 得 分 
13 Ra3.2pm (3 №) 3 1 处 不 合格 扣 1 分 
14 Ra6.3pm (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
件 2 
妆 触 面积 大 于 或 等 于 50% 合格 ， 
全 | it 锥 度 配合 10 2 шаа 
16 58mm 4 不 合格 不 得 分 
17 УМА dd40mm 4 不 合格 不 得 分 
18 С1 (2 处 ) 2 不 合格 不 得 分 
19 | 其 他 Ө 2005 4 5 超 差 不 得 分 
20 Ra3.2pm (3 处 ) 3 1 处 不 合格 扣 1 分 
21 配合 尺寸 | 2 ~2.5mm 10 不 合格 不 得 分 
3 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 违反 一 次 扣 2 分 ， 扣 完 为 止 ; 严 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 重 违规 ， 停 止 考 试 
23 总 分 100 
ЇЕ: 圆锥 锥 度 配合 接触 面 达 不 到 50% ， 配 合 后 端面 间隙 超 差 时 ， 此 件 视 为 不 合格 。 
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2.2 车 工 (中 级 ) 试题 库 


2.2.1 车 工 (中 级 ) 理论 知识 试题 


一 、 选 择 题 〈 请 将 正确 答案 的 序 


中 р 90 исе тете > роо р 


. 不 符合 























号 填 人 括号 内 ) 











er 
. 从 业者 对 所 从 事 职 业 的 态度 B. 从 业者 的 工资 收入 
. 从 业者 的 价值 观 D. 从 业者 的 道德 观 
于 职守 就 是 要 求 把 自己 ) 的 工作 做 好 。 
道德 范围 内 В. 职责 范 С. 生活 范围 内 0. 社会 范围 内 
заг ) 
. 延长 劳动 时 间 В. 遵守 操作 程序 
.遵守 安全 操作 规程 D. 遵守 劳动 纪律 
. 不 爱护 设备 的 做 法 是 ( Эв 
定期 拆 装 гн В. 正确 使 用 设备 С. 保持 设备 清洁 0. 及 时 保养 设备 











пя 


通道 上 少 放 物品 
公称 尺寸 是 ( 











) 。 























不 正确 的 是 ( 


装 整洁 文明 生产 要 求 的 是 ( ) 。 
. 按 规定 穿戴 好 防护 用 品 
. 优化 工作 环境 

. 保持 工作 环境 清洁 有 序 
毛坯 、 半 成 品 按 规定 堆放 整齐 


B. 
р. 


遵守 安全 技术 操作 规程 

在 工作 中 吸烟 
Js 

В. 随时 清除 油污 和 积 水 

D. 优化 工作 环境 






























































测量 时 得 到 的 ”B. 加 工时 得 到 的 ”C. 装配 后 得 到 的 ”D. 设计 时 给 定 的 
基 孔 制 配 合 中 ( ) 一 定 与 公称 尺寸 相等 。 
. 轴 的 上 极限 偏差 B. 轴 的 下 极限 偏差 
孔 的 上 极限 偏差 р, 孔 的 下 极限 偏差 
9, 结构 钢 中 有 害 元 素 是 ( 78 
А. 4 В. 硅 С. 硫 р, 铬 
10. 属于 低 合金 工具 钢 的 是 ( Р 
A. 9SiCr В. 60Si2Mn C. 40Cr р. W18Cr4V 
11. 纯 铜 具有 的 特性 之 一 是 ( ja 
А. 较 差 的 导热 性 В. 较 差 的 导电 性 ”C. 较 高 的 强度 р. 较 好 的 塑性 
12. 链 传动 是 由 链条 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 ( ) 和 动力 的 传动 。 
A. 运动 В. 扭矩 с. зж D. 能 量 
13. ( ) 用 于 起 重 机 械 中 提升 重 物 。 
A. 起 重 链 B. 牵引 链 C. 传动 链 D. 动力 链 
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14. 切 前 时 切削 为 会 受到 很 大 的 压力 和 冲击 力 ， 因 此 刀具 必须 具备 足够 的 ( ) 。 


















































A. 硬度 В. 强度 和 韧性 С. 工艺 性 р, 耐 磨 性 

15. 高 速 钢 的 特点 是 高 硬度 、 高 ( ) 、 高 热 硬性 ， 热 处 理 变形 小 等 。 

А. 塑性 В. ЇЕ С. БИЕ р. 强度 

16. ( ) 是 刀具 在 进 给 运动 方向 上 相对 工件 的 位 移 量 。 

А. 切削 速度 B. 进 给 量 Сс. 背 吃 思量 р. 工作 行程 

17. 铣削 主要 用 于 加 工 工 件 的 〈 ) 、 沟 槽 、 角 度 等 。 

А. 螺纹 B. 外 圆 С. 平面 р. 内 和 孔 

18. 游标 量具 中 ， 主 要 用 于 测量 直上 、 斜 齿 的 固定 弦 齿 厚 的 工具 叫 〈 ) 。 




















А. 游标 深度 卡尺 B. 游标 高 度 卡尺 ”C， 游标 齿 厚 卡尺 D. 外 径 千 分 尺 
19， 车 床 主轴 的 生产 类 型 为 ( 。 )。 




















A. 单 件 生产 В. 成 批 生产 С. 大 批量 生产 ”DD. 不 确定 
20. 减速 器 箱 体 加 工 过 程 第 一 阶段 将 箱 盖 与 底座 ( ) 加 工 。 
A. 分 开 B. 同时 С. 精 р. 半 精 








21. 圆柱 齿轮 传动 的 精度 要 求 有 运动 精度 、 工 作 平 稳 性 、 ( ) 等 几 方面 精度 




















A. 几何 精度 B. 平行 度 С. 垂直 度 D. 接触 精度 
22. 车 床 主轴 箱 齿 轮 弟 耸 后 热处理 方法 为 ( )s 

А. ЕХ В. 回 火 С. 高 频 感应 涉 火 D. 表面 热处理 
23. 能 防止 漏 气 、 漏 水 是 润滑 剂 的 〈 12 

А. 密封 作用 В. 防 锈 作用 С. 洗涤 作用 р. 润滑 作用 
24. 常用 的 润滑 油 有 机 械 油 及 ( ) 等 。 

А. 齿轮 油 В. 石墨 С. 二 硫化 钥 р. 切削 液 








25. 划 线 基准 一 般 可 用 以 下 三 种 类 型 : 以 两 个 相互 垂直 的 平面 (或 线 ) 为 基准 ， 以 
一 个 平面 和 一 条 中 心 线 为 基准 , 以 ( ) 为 基准 。 


A. 一 条 中 心 线 В. 两 条 中 心 线 
C. 一 条 或 两 条 中 心 线 D. 三 条 中 心 线 


26. 在 板牙 套 入 工件 2 ~3 牙 后 ， 应 及 时 从 ( ) 方向 用 直角 尺 进 行 检查 ， 并 不 
汤 找 正 至 要 求 。 

A. 前 后 B. 左右 Сс. 前后、 左右。 Ор 上 下 、 左 右 

27. 图 形 符号 的 文字 符号 SA 表示 (  ”)。 

А. 单 极 控制 开关 B. 手动 开关 С. 三 极 控 制 开关 D. 三 极 负荷 开关 

28. 符合 钳 型 电流 表 工 作 特 点 的 是 ( ) 

А. 必须 在 断 电 时 使 用 В. 可 以 带电 使 用 

C. 操作 较 复杂 D 

29. 变压器 的 电压 比 为 〈 )в 

А. У И В. 输入 电流 和 输出 电流 之 比 
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С. 输出 电压 和 输入 电压 之 比 D. 输入 阻抗 和 输出 阻抗 之 比 
30. 不 符合 安全 用 电 措 施 的 是 ( ) 。 

А. 电气 设备 要 有 绝缘 电阻 В. 电气 设备 安装 要 正确 

С. 采用 各 种 保护 措施 D. 使 用 手电 钻 不 准 戴 绝 缘 手 套 
31, 工业 企业 对 环境 污染 的 防治 不 包括 ( ) 。 

А. 防治 大 气 污 染 В. 防治 绿化 污染 

С. 防治 固体 废弃 物 污染 р, 防治 噪声 污染 





32. 企业 的 质量 方针 不 是 ( ) 。 
А. 企业 的 最 高 管理 者 正式 发 布 的 B 
C. 企业 的 质量 方向 D. 市 场 需求 走势 
33. 不 符合 岗位 质量 要 求 的 内 容 是 ( )8 

А. 对 各 个 岗位 质量 工作 的 具体 要 求 B. 体现 在 各 岗位 的 作业 指导 书 中 












































C. 是 企业 的 质量 方向 D. 体现 在 工艺 规程 中 
34. 主轴 零件 图 采用 一 个 主 视 图 、 剖 视图 、 局 部 剖 视 图 和 ( ) 的 表达 方法 。 
А. 移出 断面 图 В. 旋转 剖 视 图 С. ИХ D. й 











35. 图 样 上 符号 @ 〇 是 ) ， 公 差 叫 ( ) 。 
А. 位 置 ， 圆 度 В. 尺寸 ， 圆 度 С. ЛЭХ, 45 р. ЕК, ЇЕ 
36. 曲轴 颈 、 主 轴 颈 的 长 度 以 各 自 的 左 端面 为 主要 基准 ， 以 ( ) 为 辅助 基准 。 






































А. 左 端面 В. 右 端面 С. 内 筷 р, НЯ 

37. 齿轮 零件 的 前 视图 表示 了 内 花 键 的 (  )。 

A. 几何 形状 В. 相互 位 置 С. 长 度 尺 寸 р. 内 部 尺寸 
38. 齿轮 的 花 键 宽度 8;oosmm， 上 极限 尺寸 为 (  ) mm。 

А. 8. 035 В. 8. 065 C. 7. 935 р. 7. 965 








39, 画 零 件 图 的 步 又 是 : 中 选择 比例 和 图 幅 ; @ 布 置 图 面 ， 完 成 底稿 ; @ 检 查 底 稿 


， 再 描 深 图 形 ; 由 ( ) 。 


А. 填写 标题 栏 B. 布置 版 面 С. 标注 尺寸 ” р. 存档 保存 

40. C630 型 车 床 主轴 装配 图 中 共 由 ( ) 个 零件 组 成 。 

A. 32 B. 18 C. 20 D. 16 

41. CA6140 型 车 床 尾 座 的 主 视 图 采用 ( ) ， 它 同时 反映 了 顶尖 、 丝 杠 、 套 简 等 














主要 结构 和 尾 座 体 、 导 板 等 大 部 分 结构 。 


题 ， 


А. 全 剖 视 图 В. 阶梯 剖 视 图 С. 局 部 剖 视图 D. 断面 图 
42. 装配 图 由 于 零件 较 多 ， 在 画图 时 要 考虑 有 关 和 零件 的 ( ) 和 相互 遮盖 的 问 
一 般 先 画 前 面 看 得 见 的 零件 ， 被 挡住 的 零件 不 必 画 出 ， 可 在 有 关 齐 视 网 中 显示 。 











А. 夹 紧 B. 定位 с. 尺寸 D. 位 置 
43. 两 拐 曲轴 工艺 规程 中 的 工艺 路 线 短 、 工 序 少 则 属于 ( ge 
A. 工序 集中 B. 工序 分 散 





C. 工序 安排 不 合理 D. 工序 重合 
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44. 细 长 轴 的 最 大 特点 是 ( 
时 离心 力 的 影响 ， 易 产生 弯曲 变形 、 
А. 刚性 差 B. 精度 低 


) ， 


Rs 


45. 编制 数控 车 床 加 工 工艺 时 ， 要 进行 以 下 工作 : 分 析 工 件 图 
方法 和 选择 夹具 、 选 择 刀 具 和 确定 切削 用 量 、 











































































































在 车 削 过 程 中 ， 因 受 切 削 力 、 工 件 重力 及 旋转 


и А 
热 变形 等 。 


С. 强度 低 р, 万 性 差 
样 、 确 定 工件 ( 


确定 加 工 路 径 并 编制 程序 。 





) 



























































А. 装 夹 B. 加 工 C. 测量 р. ЛА 

46. 刀具 从 何 处 切 人 人 工件， 经 过 何 处 ， 又 从 何 处 退 刀 等 加 工 路 径 必 须 在 程序 编制 
( ) 确定 好 。 

A. 前 В. 当中 C. 之 后 D. 输入 时 

47. 如 果 工 件 的 〈 ) 及 夹具 中 的 定位 元 件 精 度 很 高 ， 重 复 定 位 也 可 采用 。 

A. 定位 基准 В. 机 床 С. 测量 基准 р. 位 置 

48. 夹 紧 力 的 ( ) 应 与 文 承 点 相对 ， 并 尽量 作用 在 工件 刚性 较 好 的 部 位 ， 以 减 
小 工件 变形 。 

А. 大 小 В. 切 点 C. 作用 点 D. 方向 

49. 常用 的 夹 紧 装置 有 ( ) 夹 紧 装置 、 横 块 夹 紧 装置 和 偏心 夹 紧 装置 等 。 

А. 螺旋 В. 螺母 С. 蜗杆 D. 专用 

50. 偏心 夹 紧 装置 中 偏心 轴 的 转动 中 心 与 几何 中 心 ( 78 

А. 垂直 В. 不 平行 C. 平行 D. 不 重合 

51. 两 个 平面 的 夹 角 大 于 或 小 于 ( ) 的 角 铁 叫 角度 角 铁 。 

A. 60° B. 90° C. 180° D. 120° 

52. 硬 质 合金 是 由 碳化 钨 、 碳 化 钛 粉 来 ， 用 销 作 ( ), 210/6, 
而 成 。 

А. 粘 结 剂 B. 氧化 剂 С. 催化 剂 р, 燃烧 剂 

53. ГЭЦЭЛ Н Р. ( ) 或 其 他 韧性 较 大 的 塑性 材料 。 

A. 不 锈 钢 В. 铝 合金 С. 纯 铜 D. 钢 料 

54. ЖЕКЕН (90) 销 类 硬 质 合金 是 在 ( ) 类 基础 上 加 入 少量 的 碳化 乌 或 碳化 
ЯЛЖ, 

А. БИН В. 835125 C. 合金 р, 氮 化 硼 

55 主 偏 角 增 大 使 切削 厚度 增 大 , 减 小 了 ( ) 变形 ， 所 以 切削 力 减 小 。 

A. 机 床 В. ЛА. С. 材料 р, 908 

56. 副 偏 角 一 般 采 用 ( ) 左右 。 

А. 10° ~ 15° В. 6° ~8° C. 1° ~5° D. -6° 

57. 工件 的 精度 和 表面 粗糙 度 在 很 大 程度 上 取决 于 主轴 部 件 的 ( ) 和 回转 
精度 。 

A. 硬度 B. 刚度 C. 尺寸 D. 疲劳 强度 

58. 车 床 必 须 具 有 两 种 运动 : ( ) 运动 和 进 结 运动 。 

А. 向 上 В. 剧烈 с. Е р, 辅助 
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59. 车 非 标准 螺 距 和 精密 螺 距 时 ， 必 须 将 ( ”) 全 部 接合 。 
A. M3 М4, М5 B.M2、M3 、M4 С.М1, М2, МЗ Рр. М, М5, М6 
60. 卡 盘 本 身 的 精度 较 高 ， 装 上 主轴 后 圆 跳动 大 的 主要 原因 是 主轴 (0) 过 大 。 











А. 转速 B. 旋转 С. 跳动 р. Їнэ 
61, 参考 点 也 是 机 床上 的 一 个 固定 点 ,设置 在 机 床 移动 部 件 的 ( ) 极限 位 置 。 
А. 负 向 B. 正 向 C. 进 给 D. 零 





62. 工件 图 样 上 的 设计 基准 点 是 标注 其 他 各 项 ( ) 的 基准 点 ， 通常 以 该 点 作为 
工件 原点 。 


















































A. 尺寸 B. 公差 C. 偏差 D. 平面 

63. 工件 坐标 系 的 Z 轴 一 般 与 主轴 轴线 重合 ,， 轴 随 工件 原点 ( ) 不 同 而 异 。 
А. 坐标 B. 形状 C. 位 置 D. 位 移 

64. 加 工 细 长 轴 要 使 用 中 心 架 和 跟 刀 架 ， 以 增加 工件 的 ( ) 刚性 。 

А. 工作 В. 加 工 C. 回转 р, 装 夹 

65. 测量 细 长 轴 公 差 等 级 高 的 大 径 时 应 使 用 ( 18 

A. 金属 直 尺 В. 游标 卡尺 C. 千分尺 р. 角 尺 





66. 为 避免 中 心 架 支承 爪 直接 和 ( ) 表面 接触 ， 安 装 中 心 架 之 前 ， 应 移 在 工件 
中 间 车 一 段 安 装 中 心 架 支承 爪 的 沟 槽 ， 这 样 可 减 小 中 心 架 支承 爪 的 磨损 。 


























А. 光滑 B. 加 工 С. 内 和 孔 р. 2% 
67. 跟 刀 架 由 ( ) 调整 螺钉 、 支 承 爪 、 螺 钉 、 螺 母 等 组 成 。 
А. 套 简 В. 弹 得 C. 顶尖 р, 架 体 
68. 跟 刀 架 主要 用 来 车 削 ( ) 和 长 丝 杠 。 

А. 短 丝 杠 B. 细 长 轴 С. 油 盘 р, 锥 度 




















69. 调整 跟 刀 架 时 ， 应 综合 运用 手感 、 耳 听 、 目 测 等 方法 控制 支承 爪 ， 使 其 轻 轻 接 
触 到 ( ) 。 








А. 顶尖 В. 机 床 С. Л р. 工件 
70. 细 长 轴 热 变形 伸 长 量 的 计算 公式 为 ( ) 。 

А. AL = aLAt B.L=alt 

C.L=aLA D. AL=aL 

71. 减少 或 补偿 工件 热 变 形 伸 长 的 措施 之 一 是 加 注 充 分 的 )в 
А. 煤油 В. 全 损耗 系统 用 油 С. 切削 液 D. 压缩 空气 


72. 偏心 工件 的 装 夹 方法 有 : 两 顶尖 装 夹 、 单 动 卡 盘 装 夹 、 自 定 心 卡 盘 装 夹 、 偏 心 
卡 盘 装 夹 、 双 重卡 盘 装 夹 、( ) 夹具 装 夹 等 。 

А. 专用 偏心 В. 随行 C. 组 合 D. 气动 

73. 用 百 分 表 测量 偏心 距 时 ， 表 上 指示 出 的 最 大 值 和 最 小 值 ( ) 的 一 半 应 等 于 
ЇНАМ 

А. 之 比 B. 之 和 C. 之 差 D. 之 积 

74. 偏心 工件 在 单 动 卡 盘 上 装 夹 时 ， 按 划 线 找 正 偏心 部 分 ( ) 和 主轴 轴线 重合 
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后 ， 才 可 加 工 。 

А. 连 线 В. 端面 С. КА D. 轴线 

75. 偏心 工件 的 主要 装 夹 方法 有 : 两 顶尖 装 夹 、( ) 卡 盘 装 夹 、 自 定 心 卡 盘 装 
夹 、 偏 心 卡 盘 装 夹 、 双 重卡 盘 装 夹 、 专 用 偏心 夹具 装 夹 等 。 























A. 专用 В. 自 定 心 C. 单 动 D. 液压 
76. 两 顶尖 装 夹 的 优点 是 装 来 时 不 用 找 正 ，( ) 精度 较 高 。 
A. 定位 B. 加 工 C. 位 移 D. 回转 





77. 装 夹 偏心 工件 时 ， 必 须 按 已 划 好 的 偏心 和 侧 素 线 找 正 ， 把 偏心 部 分 的 轴线 找 正 
到 与 车 床 ( ) 轴线 重合 ， 即 可 加 工 。 

A. 齿轮 B. 主轴 C. 电动 机 р, 丝 杠 

78. 长 度 较 短 的 偏心 工件 ， 也 可 以 在 自 定 心 卡 盘 的 (”) 卡 爪 上 增加 一 块 热 片 ,使 
工件 产生 偏心 来 车 前 。 












































A. 一 个 В. 两 个 С 三 个 D. 全 部 

79. 当 加 工 ( ) 较 多 、 偏 心 距 精 度 要 求 较 高 、 长 度 较 短 的 工件 时 ,可 在 专用 偏 
心 夹具 上 车 削 。 

А. 中 心 В. 尺寸 С. 数量 р. 精度 





80. 装 夹 曲轴 的 方法 主要 是 采用 ( ) 和 两 顶尖 装 夹 。 

А. НУ В. 一 夹 一 顶 С. 单 动 卡 盘 р. 偏心 卡 盘 

81. 较 大 曲轴 一 般 都 在 两 端 留 〈 ) 轴 有 颈 或 装 上 偏心 夹板 。 在 工艺 轴 贷 上 或 偏心 
夹板 上 钴 出 主轴 有 贷 和 曲轴 颂 的 中 心 孔 。 



































A. 设计 B. 中 心 с. 主 D. 工艺 

82. 非 整 圆 孔 工件 图 样 主要 画 主 视图 和 ( ) 图 。 

А. 仰视 В. 俯视 C. 左 视 D. 局 部 剖 视 

83. 在 花 盘 上 加 工 非 整 圆 孔 工件 时 ， 转 速 知 ( ) ， 就 会 因 离心 力 的 影响 易 使 工 
件 飞 出 而 发 生 事故 。 

А. 太 高 B. 太 低 C. 较 慢 D. 适中 


84. 用 花 盘 车 非 整 圆 孔 工件 时 ， 先 把 花 盘 ( ) 精 车 一 刀 ， 把 V 形 块 轻 轻 固定 在 
花 盘 上 ， 再 把 工件 圆 弧 面 靠 在 V 形 块 上 用 压板 轻 压 。 












































А. Я В. 外 圆 С. 14 р, 盘面 
85. 工件 图 样 中 的 梯形 螺纹 ( ) 轮廓 线 用 粗 实 线 表示 。 

А. 剖面 B. 中 心 С. 牙 型 D. 小 径 
86. 梯形 螺纹 的 车 刀 材 料 主 要 有 ( 合金 和 高 速 钢 两 种 。 

А. 钻 B. 硬 质 С. 高 温 р, 铁 碳 











87. 低速 车 前 螺 距 小 于 4mm 的 梯形 螺纹 时 ， 可 用 一 把 梯形 螺纹 车 刀 并 尽量 少 用 
( ) 进 给 车 前 成 形 。 

А. 横向 B. 直接 C. 间接 D. 左右 

88. 梯形 螺纹 分 米 制 梯形 螺纹 和 ( ) 梯形 螺纹 两 种 。 
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A. 英制 В. 公制 C. 30° D. 40° 
89. 梯形 螺纹 的 代号 用 “T+” 及 公称 直径 和 ( ) 表示 。 

А. 牙 顶 宽 B. 导 程 C. 角度 D. 螺 距 
90. 梯形 内 螺纹 的 小 径 用 字母 “ ( )” 表 示 。 

А. р, В. р, С. 4 р. а, 
91. 加 工 Tr44 х8 的 梯形 外 螺纹 时 ， 中 径 尺 寸 L= ( ) мп, 
А. 40 В. 42 С. 38 D. 41 
92. ЕНЕН А: 游标 卡尺 、 千 分 尺 、 金 属 直 尺 、( ) 等 。 
А. НЭЭЖ В. 卡 钳 C. 水 平 仪 D. 样板 
93. 加 工 和 矩形 42mm х 6mm 的 外 螺纹 时 ， 其 小 径 d 为 ( ) ап, 
A. 36 В. 35.6 С. 37.5 р, 40 





94. ( ) 螺纹 同 梯形 螺纹 的 车 前 方法 相似 ， 所 要 注意 的 是 ( ) 螺纹 车 刀 的 
刀 尖 角 不 对 称 ， 刃 磨 时 不 能 磨 反 。 

















А. Ж В. 普通 С. 锯齿 形 D. 方形 
95. 蜗杆 的 法 向 齿 厚 应 单独 画 出 ( ) 剖 视 图 ， 并 标注 尺寸 及 表面 粗糙 度 。 
A. 旋转 B. 半 с. 局 部 D. 全 


96. 加 工 蜗 杆 的 刀具 主要 有 : ( ) ҰЛ. 90°ЕЛ., 107, НАЕЛ, ЖЕ 
р. ЛЕ, 

А. 铀 В. 45° С. #1] D. 15° 

97. 蜗杆 量具 主要 有 : ( ) 、 千 分 尺 、 莫 氏 №. 3 锥 度 塞 规 、 游 标 万 能 角度 尺 、 
齿轮 卡尺 、 量 针 、 金 属 直 尺 等 。 



































A. 游标 卡尺 В. 量 块 С. 百 分 表 D. 角 尺 
98. 粗 车 时 ， 使 蜗杆 牙 型 基本 成 形 ; 精 车 时 ,保证 齿 形 螺 距 和 ( ) 尺寸 。 
A. 角度 В. 大 径 С. 公差 р. 法 向 齿 厚 


99. 轴 向 直 廊 蜗杆 又 称 ( ) 蜗杆 ， 这 种 蜗杆 在 轴 向 平面 内 齿 廓 为 直线 ， 而 在 垂 
直 于 轴线 的 剖面 内 齿 形 是 阿 基 米 德 螺 线 ， 所 以 又 称 阿 基 米 德 蜗杆 。 

A. ZB B. ZN С. ZM D. ZA 

100. 当 车 好 一 条 螺旋 槽 之 后 ， 把 车 刀 沿 蜗杆 的 ( ) 方向 移动 一 个 蜗杆 齿 距 ， 
再 车 下 一 条 螺旋 档 。 





Ч 











А. 法 向 B. 圆周 С. 轴 向 р. Ё 

101. 利用 百 分 表 和 量 块 分 线 时 ， 把 百 分 表 固定 在 刀 架 上 ， 并 在 床 较 上 装 一 ( ) 
挡 块 。 

А. 横向 В. 可 调 С. 滑动 р. 固定 











102. 多 孔 插 盘 装 在 车 床 主 轴 上 ， 转盘 上 有 12 个 等 分 的 ， 精度 很 高 的 ( ) 插 
孔 ， 它 可 以 对 2、3、4、6、8 12 线 蜗 杆 进 行 分 线 。 

A. 安装 B. 定位 С. 圆锥 р. 矩形 

103. 车 前 轴 向 直 廊 蜗杆 时 ， 应 采用 水 平装 刀 法 。 即 装 夹 车 刀 时 ， 应 使 车 刀 ( ) 
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切削 刃 组 成 的 平面 处 于 水 平 位 置 ， 并 与 蜗杆 轴线 等 高 。 




















А. ЇЯЙД B. 主 C. 副 D. 两 侧 

104. 粗 车 蜗杆 时 ， 会 发 生 “ 哨 刀 ”现象 ， 所 以 在 车 削 过 程 中 ， 应 控制 ( ) ， 防 
止 “ 扎 刀 ”。 

А. 背 吃 刀 量 B. 转速 C. 进 给 量 р. 切削 用 量 





105. 立 式 车 床 由 于 工件 及 工作 台 的 重力 由 机 床 导轨 或 ( ) 轴承 承担 ， 大 大 减 
轻 了 立柱 及 主轴 轴承 的 负载 ， 因 而 能 长 期 保证 机 床 精 度 。 

А. 向 心 В. 推力 С. 圆锥 р, 2 

106. 当 用 立 刀 架 或 侧 刀 架 车 削 曲 面 或 球面 时 ， 不 能 采用 机 动 进 给 ， 只 能 采用 手动 
控制 法 ,使 车 刀 作 纵横 运动 ， 此 时 车 刀 作 ( ) 运动 ， 将 曲面 或 球面 车 削 成 形 。 






















































































A. 曲线 B. 直线 C. 减速 р. 匀速 

107. 用 ( ) 的 压力 把 两 个 量 块 的 测量 面相 推 合 ， 就 可 牢固 地 粘 合 成 一 体 。 

A. 一 般 В. Х C. 很 大 р, 较 小 

108. 测量 偏心 距 时 的 量具 有 百 分 表 、 活 动 表 座 、 检 验 平板 、( ) 形 架 、 顶 
尖 等 。 

А.О B.T CY D.V 











109. 测量 偏心 距 时 ， 用 项 尖顶 住 基 准 部 分 的 中 心 孔 ， 百 分 表 测 头 与 偏心 部 分 外 圆 
接触 ， 用 手 转 动工 件 ， 百 分 表 读 数 最 大 值 与 最 小 值 之 差 的 ( ) 就 是 偏心 距 的 实际 





















































尺寸 。 

A. 一 半 B. 二 倍 C. 一 倍 р. 尺寸 

110. 测量 两 平行 非 完 整 孔 的 ( ) 时 应 选用 内 径 百 分 表 、 内 径 千 分 尺 、 王 分 
ХЯР, 

А. 位 置 B. 长 度 С. 偏心 距 р. 中 心 距 

111. 正弦 规 由 工作 台 、 两 个 直径 相同 的 精密 圆柱 、( ) 挡 板 和 后 挡 板 等 零件 
组 成 。 

А. 下 B. 前 C. 上 р. 侧 


112. 使 用 正弦 规 测量 时 ， 在 正弦 规 的 一 个 圆柱 下 垫上 一 组 量 块 ， 量 块 组 的 高 度 可 
































根据 被 测 工件 的 圆锥 角 通 过 ( ) 获得 。 

А. 计算 B. 测量 C. 校准 р, 查 表 

113. 测量 外 圆锥 体 的 量具 有 : 检验 平板 、 两 个 直径 相同 圆柱 形 检验 棒 、 ( ) 
尺 等 。 

A. 直角 В. 深度 С р. 金属 直 


























114. 测量 外 圆锥 体 时 ， 将 工件 的 ) 端 立 在 检验 平板 上 ， 两 量 棒 放 在 平板 上 
紧 靠 工件 ， 用 千分尺 测 出 两 量 棒 之 间 的 距离 ， 通 过 换算 即 可 间接 测 出 工件 小 端 直 径 。 

A. 大 B. 小 с. 外 D. 后 

115. 将 工件 圆锥 套 立 在 检验 平板 上 ， 将 直径 为 万 的 小 钢 球 放 人 和 孔 内 ， 用 深度 千 分 
尺 测 出 钢 球 最 高 点 距 工件 ( ) 的 距离 。 
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А. 外 圆 


116. 蜗杆 分 度 圆 直径 实际 上 就 是 ( ), Ж 
的 方法 相同 ， 只 是 千分尺 读数 值 М 的 计算 公式 不 同 。 


А. 中 径 
117. 测量 蜗杆 时 ， 
ГЈ ( ) 测量 




















， 只 能 通过 测量 法 向 齿 厚 ， 再 根据 两 者 之 间 的 关系 换算 出 轴 向 


В. 中 心 С. 端面 р. Аж 
量 的 方法 和 三 针 测量 普通 螺纹 中 径 





Ес 








В. кі С. ШЕ р, 模 数 
齿 厚 卡尺 的 卡 脚 测量 面 必须 与 蜗杆 的 牙 侧 平 行 ， 所 以 无 法 对 轴 

















B. 精确 C. 间接 D. 精密 


118， 职 业 道德 基本 规范 不 包括 ( js 


А. 爱 闵 敬业， 上 忠于 职守 











119, 具有 高 度 责任 心 不 要 求 做 到 ( ) 。 


C. 尽职 尽责 


120. ЖТ, в. Л, 


А. 正确 使 用 工 、 

















В. 服务 群众 ， 奉 献 社会 
C. 搞 好 与 他 人 的 关系 р, 遵 纪 和 守法， 廉洁 奉公 
A. 方便 群众 ， 注 重 形象 В. 责任 心 强 ,不辞 注音 
D. 工作 精益 求 精 
量具 的 做 法 是 ( ) 。 
卡 、 刀 、 量 具 В. 工 、 卡 、 刀 、 量 具 要 放 在 规定 地 
量具 р, 按 规定 维护 工 、 卡 、 刀 、 量 有 具 


Сс. 随意 拆 装 工 、 卡 、 刀 、 


121. 某 尺 二 的 实际 偏差 为 零 ， 则 其 实际 尺寸 ( jo 




















































































































A. 必定 合格 В. 为 零件 的 真实 尺寸 

C. 等 于 公称 尺寸 D. 等 于 下 极限 尺寸 

122. 公差 代号 标注 法 适用 于 ( )е 

А. 成 批 生产 B. 大 批量 生产 

C. 单间 小 批量 生产 D. 生产 批量 不 定 

123. 热处理 是 将 钢 在 固态 下 采用 适当 的 方式 进行 ( ) ， 以 获得 所 需 组 织 和 性 能 
的 工艺 。 

А. 加 热 、 保 温和 冷却 B. 保温 、 冷 却 和 加 热 

С. 加热、 冷却 和 加 热 D. 通 入 大 电流 

124. 螺旋 传动 主要 由 ( ) 、 螺 母 和 机 架 组 成 。 

А. 螺栓 В. 螺钉 С. 螺杆 р, ОР 

125. 383451 71128 541 71 НЭГ  Н РАСТАТ НЭР Аг: ( ) 。 

A. 基 面 В. 切削 平面 С. 正 交 平面 р. 辅助 平面 

д лг. ) 。 

А. 立 铣 刀 . НУ Л С. 面 铣 刀 р, ЕЛ 

127. ( ) 13 ша: 并 装 有 游标 和 紧 固 螺钉 的 测量 工具 称 为 游标 卡尺 。 

А. 尺 框 B. 尺 身 с. Аз D. 微 动 装置 








128. 千分尺 微分 简 转 动 一 周 ， 测 微 螺杆 移动 ( ) ато 


A.0.1 


B. 0.01 C. 1 D. 0. 5 
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129. 工件 图 样 中 的 梯形 螺纹 牙 型 轮廓 线 用 ( ) 线 表 示 。 
А. 点 画 В. 细 实 С. 粗 实 D. 虚 
130. 测量 梯形 螺纹 量具 主要 有 : 游标 卡尺 、 千 分 尺 、 金 属 直 尺 、 齿 形 样 板 、 螺 纹 


环 规 、( ) 等 。 























А. ЖЕ В. 量 块 С. 塞 规 D. 量 块 

131. 梯形 螺纹 的 工作 ( ) 较 长， 要 求 较 高 。 

A. 精度 B. 长 度 C. 半径 р, 螺 距 

132. 千分尺 读数 时 ( 18 

A. 不 能 取 下 В. 必须 取 下 

C. 最 好 不 取 下 р 先 取 下 ， 再 锁 紧 ， 然 后 读数 
133. 百 分 表 的 示 值 范围 通常 有 : 0 ~3mm, 0~5mm 和 ( ) 三 种 。 
A.0~8mm B. 0 ~ 10mm C.0 ~12mm D.0 ~15mm 


134. ( ) 是 用 来 测量 工件 角度 的 量具 。 
А. 万 能 角度 尺 В. 内 径 千 分 尺 ” ”C. ЕЛА р. 量 块 
135. 防止 周围 环境 中 的 水 汽 、 二 氧化 硫 等 有 害 介质 侵蚀 是 润滑 剂 的 ) 。 






































A. 密封 作用 В. 防 锈 作用 С. 洗涤 作用 р. 润滑 作用 

136. 精密 机 床 主轴 油 牌 号 分 为 : М2, №, №7, ( ) 四 种 。 

А. №2 В. N10 С. №5 D. N68 

137. 抗 压 能 力 很 强 、 耐 高 温 、 摩 擦 因数 低 、 用 于 外 露 重 负荷 设备 上 的 润滑 脂 是 
а 

А. 二 硫化 钥 润滑 脂 В. 钙 基 润滑 脂 

C. 锂 基 润 滑 脂 D. 石墨 润滑 脂 

138. ( ) 主要 起 润滑 作用 。 

А. 水 溶液 B. 乳化 液 С. 切削 油 р, 防 锈 剂 





139. 雏 刀 在 使 用 时 不 可 ( 8 
А. ЕЗТН В. ЕТЕН С. ЕЕН р. 作 锯 条 用 
140. 用 板牙 套 螺纹 时 ， 当 板牙 的 切削 部 分 全 部 进入 工件 ， 两 手 用 力 保持 ( ) 












































的 旋转 ， 不 能 有 侧 向 的 压力 。 








A. 较 大 B. 很 大 С. 均匀 、 平 稳 р. 较 小 
141 对 刀 开 关 的 叙述 ， 不 正确 的 是 ( 78 
А. 用 于 大 容量 电动 机 控制 线路 中 В. 不 宜 分 断 负载 电流 








С. 结构 简单 ， 操 作 方 便 ， 价 格 便宜 D. 是 一 种 简单 的 手动 控制 电器 
142. 关于 低压 断路 器 的 叙述 ， 不 正确 的 是 ( АЯ 














А. 用 于 控制 电动 机 的 运行 B. 安装 使 用 方便 ， 动 作 值 可 调 
C. 不 能 自动 切断 故障 电路 D. 动作 后 不 需要 更 换 元 件 


143. 使 用 万 用 表 不 正确 的 是 ( ) 。 
A. 测 电流 时 ， 仪 表 和 电路 并 联 B. 测 电压 时 ， 仪 表 和 电路 并 联 
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С. 使 用 前 要 调 零 





144. 三 相同 步 电 动机 适用 于 ( J 
A. 不 要 求 调 速 的 场合 
C. 起 动 频繁 的 场合 
145. 使 用 电动 机 前 不 必 检 查 ( ир 


А. 接线 是 否 正确 
C. 功率 因数 的 高 低 





D. 测 直 流 时 注意 正 负 极 性 


B. 恒 转 速 的 场合 
D. 平滑 调 速 的 场合 


В. 接地 是 否 可 靠 
р. 绝缘 是 否 良 好 




















146. 车 槽 法 是 先 用 车 槽 刀 采 用 直 进 法 车 出 螺旋 直 槽 ， 然 后 用 梯形 螺纹 粗 车 刀 粗 车 


螺纹 ( ja 
A. 牙 顶 В. 两 侧面 
147. 不 符合 安全 生产 一 般 常 识 的 是 ( 
А. 按 规定 穿戴 好 防护 用 品 
C. 随时 清除 油污 积 水 
148. 可 能 引起 机 械 伤害 的 做 法 是 ( 
A. 转动 部 件 停 稳 前 不 得 进行 操作 
C. 旋转 部 件 上 不 得 放置 物品 
149. 环境 保护 法 的 基本 任务 不 包括 ( 
А. 促进 农业 开发 В. 保障 人 民 健 康 
150. 企业 的 质量 方针 不 是 ( 18 
A. 工艺 规程 的 质量 记录 
C. 企业 的 质量 宗旨 
151, 主轴 零件 图 中 ， 径 向 尺寸 均 以 ( 
А. 细 实 线 В. 轮廓 线 















































152. 蜗杆 的 齿 形 角 是 在 通过 蜗杆 的 剖面 内 ， 和 加 








А. 垂直 B. 水 平 
153. С630 型 车 床 主轴 ( 
А. 旋转 剖 视 图 В. 半 剖 视图 

154. CA6140 型 车 床 尾 座 锁 紧 装置 有 ( 
А. 压板 锁 紧 装置 B. 偏心 锁 紧 装 置 








155. 通过 分 析 装 配 图 ， 可 以 掌握 该 部 件 的 形体 结构 ， 彻 底 了 解 ( 
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清除 切 悄 要 使 用 工具 
通道 上 下 少 放 物品 








B. 

D. 

) 。 
В. 不 跨越 运转 的 机 轴 

D. 转动 部 件 上 可 少 放 些 工具 
) 。 

С. 维护 生态 平衡 D. 合理 利用 自然 资源 











В, 每 个 职工 必须 贯彻 的 质量 准则 
D. 企业 的 质量 方向 





























) 作为 标注 尺寸 的 基准 。 
C. 粗 实 线 р. 轴线 

线 的 ( ) 面 与 齿 侧 之 间 的 夹 角 。 
C. 平行 р, 相交 


) 或 局 部 剖 视图 反映 出 零件 的 几何 形状 和 结构 特点 。 


С. 断面 图 р 全 前 视图 
) 和 位 置 紧 固 装 置 。 
С. 套 简 锁 紧 装置 D. 螺纹 锁 紧 装置 
) 的 组 成 情 











况 ， 弄 懂 各 零件 的 相互 位 置 、 传 动 关系 及 部 件 的 工作 原理 ， 想 象 出 各 主要 零件 的 结构 





形状 。 
A. 零 部 件 
156. 数控 车 床 采 用 ( 
纵向 (211) 和 横向 (Хїї) 进 给 运动 。 
A. 交流 В. 伺服 


B. 装配 体 


157. 伺服 驱动 系统 由 伺服 驱动 电路 和 驱动 装置 组 成 ， 驱 动 装置 主要 有 ( 


) 电动 机 经 滚珠 丝 杠 传 到 滑板 和 刀 架 ， 


С. 位 置 精度 р. 相互 位 置 


以 控制 刀具 实现 











С. 异步 D. 同步 








) 电 
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动机 、 进 给 系统 的 步 进 电动 机 或 交 、 直 流 伺 服 电动 机 等 。 

А. 异步 B. 三 相 C. 主轴 D. 进 给 

158. 编制 数控 车 床 加 工 工艺 时 ， 要 求 装 夹 方式 要 有 利于 编程 时 数学 计算 的 ( ) 
性 和 精确 性 。 


























А. 可 用 B. 简便 C. 工艺 D. 辅助 

159. 长 方 体 工件 的 底面 在 三 个 支承 点 上 ， 限制 了 工件 的 ( ) 个 自由 度 。 
A. 四 B. 三 C. 五 D. 两 

160. 蜗杆 的 齿 形 和 ( ) 螺纹 的 相似 。 

А. 锯齿 形 В. 矩形 C. 方 牙 D. 梯形 





161, 螺钉 来 紧 装置 ， 为 防止 螺钉 拧紧 时 对 工件 造成 压 痕 ， 可 采用 ( ) 压 块 





























A. 滚动 В. 滑动 С. 摆动 р. 振动 

162. 中 心 架 和 跟 刀 架 是 安装 在 车 床 ( ) 上 使 用 。 

А. 小 滑板 B. 导轨 C. 大 滑板 D. 床 身 

163. 常温 下 刀 头 的 硬度 要 在 ( .以 二 5 

A. 40HRC B. 500НУ C. 60HRC D. 5000 НВХ/ 

164. 高 速 钢 车 刀 耐 热 性 较 差 ， 不 宜 ( ) 车 削 。 

A. 低速 B. 高 速 С. 变速 D. 正 反 

165. 硬 质 合 金 含 钨 量 多 的 ( ) ， 含 钴 量 多 的 强度 高 、 万 性 好 。 

А. 硬度 高 В. 耐 磨 性 好 С. 工艺 性 好 ” 0. 制造 简单 
166. 当 车 削 ( ) 较 高 的 工件 时 ， 应 选 较 小 的 主 偏 角 。 

А. 塑性 B. 强度 C. 硬度 D. 温度 

167. 刀具 的 ( ) 要 符合 要 求 ， 以 保证 良好 的 切削 性 能 。 

A. 几何 特性 B. 几何 角度 с. 几何 参数 р. 尺寸 

168. 高 速 钢 刀 具 的 刃 口 圆 弧 半径 最 小 可 磨 到 ( Ја 

А. 10 -15рш B. 1 ~2mm C.0.1~0.3mm D.50~100pm 
169. 普通 成 形 刀 精度 要 求 较 高 时 ， 切 前 为 应 在 ( ) 磨床 上 刃 磨 。 

A. 平面 B. 工具 С. 数控 р, 2А 

170. 开 合 螺母 安装 在 ( ) 的 背面 ， 它 的 作用 是 接 通 或 断 开 由 丝 杠 传 来 的 运动 。 
А. 导轨 В. 溜 板 箱 С. 床 头 箱 р, 交换 齿轮 轮 箱 











171. 主轴 上 的 滑 移 齿轮 z=50mm 向 ( ) 移 ， 使 齿轮 式 离 合 器 М, 接合 时 ， 使 
主轴 获得 中 、 低 转速 。 











А. 左 В. 1 СЕ р. 下 
172. 参考 点 与 机 床 原点 的 相对 位 置 由 Z 18) Х а] ( ) 挡 块 来 确定 。 
A. 测量 B. 电动 C. 液压 р. 机 械 


173. 工件 原点 设 定 的 依据 是 : 既 要 符合 图 样 尺寸 的 标注 ( ) ， 又 要 便于 编程 。 
A. 规则 В. 习惯 C. 特点 D. 清晰 
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174. 细 长 轴 图 样 端面 处 的 2 x ВЗ. 15/10 表示 两 端面 中 心 孔 为 ( ) 型 ， 前 端 直 
径 为 3.15mm， 后 端 最 大 直径 为 10mm。 

A.A В. В С.С р. К 

175. 车 前 细 长 轴 时 一 般 选 用 45° 车 刀 、75° 左 偏 刀 、90° 左 偏 刀 、 和 车模 刀 、( ) 
和 中 心 钻 等 。 






























































А. 钻头 В. 螺纹 车 刀 С. Л р. 97) 

176. 车 削 细 长 轴 时 ， 量 具 应 选用 游标 卡尺 、 千 分 尺 、 金 属 直 尺 、 螺 纹 ( ) 等 。 
А. 塞 规 В. 环 规 C. 千分尺 р, 扣 规 

177. 跟 刀 架 的 种 类 有 两 爪 跟 刀 架 和 ( ) 跟 刀 架 

A. 三 爪 В. 一 爪 С. 铸铁 р. 29 

178. 跟 刀 架 固 定 在 ( ) 上 ， 可 以 跟着 车 刀 来 抵消 背 向 力 。 

А. Ж В. 导轨 С. Еж р. 卡 盘 














179. 伸 长 量 与 工件 的 总 长 度 有 关 ， 对 于 长 度 ( ) 的 工件 ， 热 变形 伸 长 量 较 小 ， 
可 忽略 不 计 。 

A. 很 长 B. 较 长 С. 较 短 D. 很 大 

180. 在 工件 端面 上 偏心 部 分 划 十 字 中 心 线 并 找 正 圆 周 线 ， 打 上 样 冲 眼 ， 十 字 线 引 
至 ( ) ， 供 找 正 用 。 

А. 端面 В. 中 心 С. 外 圆 р. 卡 盘 

181. 垫 片 的 厚度 近似 公式 计算 中 ，Ae 表示 试 机 后 实测 偏心 距 与 所 要 求 的 偏心 距 
( ), Ё Де-е-едно 

А. 误差 В. 之 和 С. 距离 р, 乘积 

182. 偏心 卡 盘 分 两 层 ， 底 盘 安 装 在 〈 ) 上 ， 自 定 心 卡 盘 安 装 在 偏心 体 上 ， 
心 体 与 底盘 燕尾 槽 配合 。 

















ЕМ 






























































А. ЛАР В. Еж C. 卡 盘 D. 主轴 
183. 专用 偏心 夹具 装 夹 车 削 ( ) 时 ， 偏 心 夹 具 可 做 成 偏心 轴 。 
А. 阶 台 轴 B. 偏心 套 C. 曲轴 D. 41. 
184. 曲轴 车 削 中 除 保证 各 曲柄 轴 颈 对 主轴 颈 的 尺寸 和 位 置 精度 外 ， 还 要 保证 曲柄 














轴承 间 的 ( ) 要 求 。 

А. 尺寸 В. 长 度 C. 角度 D. 形状 

185. 测量 非 整 圆 孔 工件 时 ， 用 游标 卡尺 、 千 分 尺 、 内 径 百 分 表 、 杠 杆 式 百 分 表 、 
划 线 盘 、( ) 等 。 

A. 金属 直 尺 В. 检验 棒 C. 角 尺 D. 样板 

186. 用 花 盘 车 非 整 圆 孔 工 件 时 ， 先 把 花 盘 盘面 精 车 一 刀 ， 把 У 形 架 轻 轻 固定 在 
( ) 上 ， 把 工件 圆 弧 面 靠 在 V 形 架 上 用 压板 轻 压 。 

А. 7128 В. 角 铁 C. 主轴 р, 花 盘 

187. ( ) 梯形 螺纹 时 ， 要 把 螺纹 牙 型 修整 好 ， 并 把 各 部 分 尺寸 按 要 求 车 好 。 

A. 粗 车 В. 精 车 С. 半 精 车 D. 检测 
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188. 加 工 Tr36 х 6mm 的 梯形 螺纹 时 ， 它 的 牙 高 为 ( ) мт, 

A. 3.5 B. 3 C. 4 D. 3. 25 

189. 车 前 螺 距 较 小 (P < 4mm) 的 梯形 螺纹 ， 可 只 用 一 把 梯形 螺纹 车 刀 ， 采 用 
( ) 法 并 用 少量 的 左右 进 给 车 削 成 形 。 

A. 左右 切削 В. 直 进 С. 和 斜 进 D. 成 形 

190. 车 前 矩形 螺纹 的 刀具 主要 有 : 4$" 车 刀 、90?" 车 刀 、 ( ). ЭЗЛЭХ СЕЛ, 
НАЕЛ, ЖЛЕ, ФА, 

А. #7 В. 312 С. А02 27 р. #2] 

191. 锯齿 形 螺 纹 常用 于 起 重 机 和 ( ) 机 械 设备 上 ， 这 种 螺纹 要 求 能 承受 较 大 
的 单 向 压力 。 




















А. 挖掘 В. 压力 С. 铸造 D. 液压 
192. 蜗杆 零件 图 中 ， 其 齿 形 的 分 头 误差 在 ( ) mm。 
A. 0.2 В. +0. 02 С. +0. 05 D. +0.1 


193. 车 螺 距 大 于 4mm 的 矩形 螺纹 时 ， 先 用 直 进 法 粗 车 ， 两 侧 各 留 0.2 - 0. 4 mm 
的 余 量 ， 再 用 精 车 刀 采 用 ( ) 精 车 。 





ни 






























































А. 左右 切削 法 В. 对 刀 法 С. 直 进 法 р. Ё 

194. 蜗杆 的 用 途 : 蜗轮 、 蜗 杆 传动 ， 常 用 于 作 减 速 运动 的 ( ) 机 构 中 。 

A. 连 杆 В. Ж С. 传动 р. 曲柄 

195. 蜗杆 的 轴 疝 齿 顶 宽 计 算 公 式 为 : S,= ( Ка 

А. 0. 843т, В. 0.697т, С. т, D. 2. 4т 

196. 当 分 线 精度 要 求 较 高 时 ， 可 利用 ( ) 和 量 块 来 控制 小 滑板 移动 的 距离 。 
А. 千分尺 В. 百 分 表 C. 卡尺 D. 内 径 指 示 表 





197. 在 一 般 情况 下 ， 交 换 具 轮 z, 到 主轴 之 间 的 传动 比 是 ( 0), а, 转 过 的 角度 等 
于 工件 转 过 的 角度 。 

A. 2:1 B. 1:1 C.1:2 D. 2:3 

198. 车 前 法 向 直 廊 蜗杆 时 ， 应 采用 垂直 装 刀 法 。 即 安装 车 刀 时 ， 应 使 车 刀 两 侧切 



































削 叉 组 成 的 平面 与 齿 面 ( Ла 
А. 相交 В. 平行 С. ЕВ р. 重合 
199. 飞轮 的 车 削 属 于 ( ) 类 大 型 回转 表面 的 加 工 。 
А. 轮 盘 轴 С; 套 р, 螺纹 





B. 
200. 测量 飞轮 的 量具 有 : ( ) 及 一 般 游标 卡尺 各 一 把 、125 ~ 150mm 千分尺 、 
内 径 百 分 表 等 。 
























































A. 中 型 B. 大 型 C. 小 型 D. 微型 
201. 连接 盘 零 件 图 中 表面 粗 烙 度 要 求 最 高 的 是 Ral.6 ( jo 
А. pm B. mm C. dm D. nm 








202. 加 工 连接 盘 的 刀具 有 : 立 式 车 床 用 的 外 圆 车 刀 、 端 面 车 刀 、( ) 、 内 孔 车 
Л, 


第 2 部 分 试 题 Ж т 




















А. 82 В. 螺纹 车 刀 С. 24 Л р. 8 7 
203. 立 式 车 床 用 于 加 工 径 向 尺寸 较 大 ， 轴 向 尺寸 相对 较 小 ， 且 形状 比较 ( ) 
的 大 型 和 重型 零件 ， 如 各 种 盘 、 轮 和 壳 体 类 零件 。 



























































А. 复杂 B. 简单 С. 单一 D. 规则 

204. 量 块 除 作为 长 度 基 准 进行 尺寸 传递 外 ， 还 广泛 用 于 ( ) 和 校准 量具 量 仪 。 
A. 鉴定 B. 检验 С. 检查 D. 分 析 

205. 为 使 用 方便 和 减少 积累 误差 ， 选 用 量 块 时 应 尽量 选用 ( ) 的 块 数 。 

A. 很 多 B. 较 多 С. 较 少 D.5 块 以 上 

206. 锥 齿轮 的 零件 图 中 ， 锥 度 尺寸 计 算 属于 ( ) 交点 尺寸 计算 。 

A. 理论 В. 0 с. 直线 D. 实际 



































207. 已 知 直角 三 角形 一 直角 边 为 ( ) mm， 它 与 斜 边 的 夹 角 为 23°30'17”"， 男 一 
直角 边 的 长 度 是 28. 95mm。 

A. 60.256 B. 56.986 C. 66.556 D. 58.541 

208. 偏心 距 ( ) 的 工件 ， 因 受 百 分 表 量程 的 限制 ， 无 法 在 两 顶尖 间 直 接 测 出 
偏心 距 ， 可 采用 间接 测量 的 方法 。 

A. 较 小 B. 较 大 C. 很 小 р. 难 测 

209. 测量 两 平行 非 完 整 孔 的 中 心 距 时 ， 用 内 径 百 分 表 或 杆 式 内 径 千 分 尺 直 接 测 出 
两 孔 间 的 最 大 距离 ， 然 后 减 去 两 孔 实 际 半径 之 〈 ) ， 所 得 的 差 即 为 两 孔 的 中 心 距 。 

A. 积 B. 差 C. 和 р. 商 

210. 对 于 无 法 直接 测 出 圆锥 体 大 端 直径 的 工件 ， 也 可 用 量 棒 间接 测 出 ， 其 方法 和 
测量 小 端 直径 ( )。 

А. 相同 B. 相似 C. 相反 D. 相近 

211. 在 多 线 螺纹 工件 的 技术 要 求 中 ， 所 有 加 工 表 面 不 准 使 用 铀 刀 、 ( ) 等 
修饰 。 

А. 砂 布 B. 研磨 粉 С. 磨 石 D. 磨料 

212. 双 线 螺纹 的 螺 距 主要 由 分 线 精度 决定 ， 大 分 线 误 差 大 ， 车 出 的 ( ) 误差 
就 大 。 

А. 牙 型 В. 导 程 С. 螺 距 р. ЇН| 

213. 如 需 数控 车 床 采用 半径 编程 ， 则 要 改变 系统 中 的 相关 ( ) ， 使 系统 处 于 半 
径 编程 状态 。 















































































































































А. 尺寸 B. 数值 C. 参数 D. 角度 

214. 测量 细 长 轴 ( ) 公差 的 大 径 时 应 使 用 游标 卡尺 。 

A. 形状 B. 长 度 C. 尺寸 D. 自由 

215. 车 削 偏 心 套 零 件 的 刀具 主要 有 45" 车 刀 、90? 车 刀 、( ) Л, Ж/Е, 
А. К В. 螺纹 С. ЯМ р. 内 和 孔 








216. 曲轴 车 削 中 除 保证 各 曲柄 ( ) 对 主轴 人 颈 的 尺寸 和 位 置 精度 外 ， 还 要 保证 
曲柄 轴承 间 的 角度 要 求 。 
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A. 机 构 В. 播 杆 С. 滑 块 р. 5 ай 
217. 加 工 和 矩形 48mm х баио 的 内 螺纹 时 ， 其 小 径 DD 为 ( ) мт, 
А. 40 В. 42 C. 41 D. 41.5 

















218. 开 合 螺母 安装 在 溜 板 箱 的 ( )， 它 的 作用 是 接 通 或 断 开 由 丝 杠 传 来 的 
运动 。 

A. 前 面 B. 侧面 С. 背面 D. 底面 

219. 关于 “旋转 前 视图 ”， 下 列 说 法 错误 的 是 ( Р 

А. 倾斜 部 分 需 先 投射 后 旋转 ， 投 影 要 反映 倾斜 部 分 的 实际 长 度 

В. 旋转 谢 视 图 仅 适 用 于 表达 具有 回转 轴线 的 倾斜 结构 的 实 形 

С. 旋转 剖 视 图 不 加 任何 标注 

р, 假想 将 机 件 的 倾斜 部 分 旋转 到 与 某 一 选 定 的 基本 投影 面 平 行 后 ， 再 向 该 投影 面 
投射 所 得 的 视图 称 为 旋转 剖 视 图 

220. 下 列 说 法 中 错误 的 是 ( Ї4 

А. 对 于 机 件 的 肪 、 轮 辐 及 薄 壁 等 ， 如 按 纵向 剖 切 ， 这 些 结 构 都 不 画 剖 切 符号 ， 而 
用 粗 实 线 将 它 与 其 邻接 部 分 分 开 

В. 即使 当 零 件 回转 体 上 均匀 分 布 的 肪 、 轮 辐 、 孔 等 结构 不 处 于 剖 切 平面 上 时 ， 也 
不 能 将 这 些 结构 旋转 到 前 切 平面 上 画 出 

С. 较 长 的 机 件 〈 轴 、 杆 、 型 材 、 连 杆 等 ) 沿 长 度 方向 的 形状 一 致 或 按 一 定 规律 变 
化 时 ， 可 断 开 后 缩短 绘制 。 采 用 这 种 画 法 时 ， 尺 寸 应 按 机 件 原 长 标注 

р. 当 回 转 体 零件 上 的 平面 在 图 形 中 不 能 充分 表达 平面 时 ， 可 用 平面 符号 (相交 的 
两 细 实 线 ) 表示 

221. 退火 的 目的 之 一 是 ( 78 

А. 提高 钢 的 硬度 В. 提高 钢 的 密度 С. 提高 钢 的 燃点 D. 降低 钢 的 硬度 

222. Ж, 43250120 КЧ ИЛЖ ( үн 

А. Ac, +30~50°C В. Ас, +30~50%C С. Ас, +30 ~ 50%. Ас, +30 ~ 50% 


ст 


223. 橡胶 制品 是 以 ) 为 基础 加 入 适量 的 配合 剂 组 成 的 。 

























































































А. 再 生 胶 В. 熟 胶 С. Е D. 合成 胶 

224. 带 传动 是 利用 带 作为 中 间 挠 性 件 ， 依 靠 带 与 带 轮 之 间 的 ( ) 或 路 合 来 传 
递 运动 和 动力 的 。 

A. 结合 В. 摩擦 力 C. 压力 D. 相互 作用 

225. 夹 紧 力 的 作用 点 应 尽量 落 在 主要 ( ) 面 上 ， 以 保证 夹 紧 稳定 可 靠 。 

A. 基准 B. 定位 С. 圆柱 р. ЇЯ 

226. 主 、 副 切削 丸 相 交 的 一 点 是 ( ) 。 

А. 顶点 В. Лаф C. Ле р, 工作 点 


























227. 下 列 量具 中 ， 不 属于 游标 类 量具 的 是 ( 。 )。 
A. 游标 深度 卡尺 。。 B， 游 标高 度 卡尺 “C.， 游标 肯 厚 卡尺 D. 9МЕТЯН 
228. 万 能 角度 尺 在 С) 范围 内 ， 不 装 直角 尺 和 直 尺 。 
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А. 0° ~ 50° В. 50° ~ 140° С. 140° ~230° Р). 230° ~ 320° 
229. 万 能 角度 尺 可 分 为 〈 ) 两 种 。 

А. 长 形 和 方形 В. 同形 和 扇形 С. АИ р. 弧 形 和 扇形 
230. 刨床 的 进 给 运动 是 一 种 ( 16 

А. 旋转 运动 В. 间歇 运动 C. 直线 往复 运动 D. 曲线 运动 
231. 安排 轴 类 零件 加 工 顺序 时 ， 应 按照 ( ) 的 原则 。 

A. 先 粗 车 后 精 车 В. 先 精 车 后 粗 车 С. 先 内 后 外 р, 基准 后 行 
232. 减速 器 箱 体 为 前 分 式 ， 工 艺 过 程 的 制定 原则 与 整体 式 箱 体 (  )。 









































A. 相似 B. 不 同 C. 相同 D. 相反 

233. 车 床 主轴 箱 齿轮 精 车 前 热处理 方法 为 ( ” )。 

A. 正 火 В. ЙК С. РК D. 表面 热处理 

234. 切削 时 切削 液 可 以 冲 去 细小 的 切 届 ， 可 以 防止 加 工 表面 (  )。 

А. 变形 B. 擦 伤 C. 产生 裂纹 D. 加 工 困难 

235. 用 锤子 打击 握 子 对 金属 工件 进行 切削 加 工 的 方法 称 为 ( ”)。 

А. 2ЕН| В. АН] С. 非 机 械 加 工 Рр. 去 除 材料 

236. ЗААН, ЗЕЈТИН, 锯条 ( ” ” )。 

А. 锯 前 省 力 В. 95 271 C. 不 会 折断 D. 易 折 断 

237. 一 般 情 况 下 采用 远 起 锯 较 好 ， 因 为 远 起 锯 锯 齿 是 ( ) 切 和 人 材料， 锯齿 不 
易 卡 住 。 

А. 较 快 В. 缓慢 C. 全 部 D. 逐步 

238. 麻花 外 的 导向 部 分 有 两 条 螺旋 模 ， 作 用 是 形成 切削 丸和 ( 18 

А. 排除 气体 В. 排除 切 导 с. 排除 热量 р 减轻 自重 





239. 关于 主 令 电 器 ， 投 述 不 正确 的 是 ( ) 。 
А. 晶体 管 接近 开关 不 属于 行程 开关 В. 按钮 分 为 常 开 、 常 闭 和 复合 按钮 

















C. 按钮 只 允许 通过 小 电流 D. 行程 开关 用 来 限制 机 械 运 动 的 位 置 或 行程 

240. 接触 器 分 类 为 ( 74 

А. 交流 接触 器 和 直流 接触 器 В. 控制 接触 器 和 保护 接触 器 

С. 主 接触 器 和 辅助 接触 器 р. 电压 接触 器 和 电流 接触 器 

241. 由 两 条 或 两 条 以 上 在 轴线 等 距 分 布 的 螺旋 线 所 形成 的 ( ) ， 称 为 多 线 
螺纹 。 

А. 外 圆 В. 内 和 孔 С. 螺纹 D. 长 度 


242. 图 样 上 符号 上 是 〈 ) ， 公 差 叫 ( ) 

А. а, ЕЛ В. ЖК, НА С. 尺寸 ,偏差 р. ЛЭХ, МИЕ 
243. 丝 杠 零件 图 中 梯形 螺纹 各 部 分 尺寸 采用 ( ) 图 表示 。 

A. 俯视 В. 旋转 剖 视 С. ИЛ D. 局 部 放大 
244. 偏心 轴 的 结构 特点 是 两 轴线 平行 而 ( у 

А. 重合 В. 不 重合 С. 倾斜 30° D. 不 相交 
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245. 画 装 配 图 的 步骤 和 画 零 件 图 不 同 的 地 方 主 要 是 : 画 装 配 图 时 要 从 整个 装配 体 
的 结构 特点 、( ) 出 发 ， 确 定 恰 当 的 表达 方案 ， 进 而 画 出 装配 网 。 

A. 工作 原理 B. 加 工 原理 С. 几何 形状 Р. 装配 原理 

246. 根据 零件 的 表达 方案 和 比例 ， 先 用 较 硬 的 铅笔 轻 轻 画 出 各 ( )， 再 画 出 
底稿 。 

А. 基准 面 B. 尺寸 C. 基准 р, 轮廓 线 

247. 齿轮 夯 法 中 ， 齿 根 线 在 剖 视 图 中 用 ( ) 线 表示 。 

A. 虚 B. 粗 实 C. 曲 D. 中 心 

248. 数控 车 床 需 对 刀具 尺寸 进行 严格 的 测量 以 获得 精确 数据 ， 并 将 这 些 数据 输入 
( ) 系统 。 

А. 控制 В. 数控 C. 计算 机 D. 数字 

249. 任何 一 个 工件 在 ( ) 前 ， 它 在 夹具 中 的 位 置 都 是 任意 的 。 

A. 夹 紧 B. 定位 C. 加 工 D. 测量 

250. 夹 紧 力 的 方向 应 尽量 与 切 向 力 的 方向 ( ) 

A. 重合 В. 相反 СН р. 保持 一 致 

251. 钨 钛 钴 类 硬 质 合金 由 碳化 钨 、 碳 化 钛 和 ( ) 组 成 。 

А. 钒 В. 46 С. # р. 54 

252. ЖЕКЕН (00) ЕЛАН ЕИ ( ) 都 比较 好 ， 所 以 应 用 广泛 。 

А. 冲击 刚度 B. 塑性 С. 冲击 万 性 р. 疲劳 强度 

253. 高 速 钢 车 刀 应 选择 ( ) 的 前 角 ， 硬 质 合金 车 刀 应 选择 ) 的 前 角 。 

A. 适中 ， 较 大 В. 较 小 , 较 大 С 较 大 ,， 较 小 р. 偏 小 ,适中 

254. 精 磨 车 刀 主 、 副 后 面 时 ,用 ( ) 检验 刀 尖 角 。 

А. 千分尺 B. 卡尺 C. 样板 D. 金属 直 尺 

255. 成 形 车 刀 的 种 类 有 普通 成 形 刀 、( ) 成 形 刀 和 圆 形 成 形 刀 。 

А. ЖР В. ЈК С. ЛОС D. 三 角形 

256. 工件 的 精度 和 表面 粗糙 度 在 很 大 程度 上 取决 于 主轴 部 件 的 刚度 和 ( ) 
精度 。 

A. 测量 B. 形状 C. 位 置 р. 回转 

257. CA6140 型 车 床 开 合 螺母 机 构 由 半 螺 母 、( ) 、 槽 盘 、 模 铁 、 手 柄 、 轴 、 螺 
钉 和 螺母 组 成 。 

А. БИН B. 圆柱 销 C. 开口 销 р, 2911. 

258. 螺母 的 间隙 过 大 时 ， 将 造成 横向 进 给 刻度 不 准 ， 影 响 ( ) 精度 。 

A. 尺寸 B. 形状 C. 位 置 D. 几何 

259. 主轴 轴承 间隙 过 小 ,使 〈 ) 增加 ， 摩 擦 热 过 多 ， 造 成 主轴 温度 过 高 。 

A. 应 力 B. 外 力 С. 摩擦 力 р. 切削 力 

260. ХИУ ТУТ ( ) 面相 平行 的 平面 内 ， 垂 直 于 工件 旋转 轴线 的 方向 ， 























刀具 远离 主轴 轴线 的 方向 为 工 轴 的 正方 向 
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A. 位 移 


261. 坐标 系 内 某 一 位 置 的 坐标 尺寸 上 以 相对 于 ( 





B. 安装 
































C. 法 平 














































































































D. 基 
) 一 位 置 坐标 尺寸 的 增 量 进 


















































行 标注 或 计量 的 ， 这 种 坐标 值 称 为 增 量 坐标 。 

А. ХҮ B. 后 C. 前 р. 左 

262. 车 削 中 要 经 常 检 查 支 承 爪 的 松紧 程度 ， 并 进行 必要 的 ( 18 

А. 加 工 В. 调整 С. 测量 р, 更 换 

263. 长 度 较 短 的 偏心 件 ， 可 在 自 定 心 卡 盘 上 加 ( ) 使 工件 产生 偏心 来 车 削 。 

А. 刀片 В. АЛ: С. Ж р. 量 块 

264. 车 偏心 工件 主要 是 在 ( ) 方面 采取 措施 ， 即 要 把 偏心 部 分 的 轴线 找 正 到 
与 车 床 主 轴 轴 线 相 重合 。 

A. 加 工 В. 装 夹 C. 测量 D. 找 正 

265. 当 工件 数量 较 少 ， 长 度 较 短 ， 不 便于 用 两 顶尖 装 夹 时 ， 可 在 ( ) 卡 盘 上 
装 夹 。 

A. 偏心 B. 单 动 C. 专用 р. 定 心 

266. 偏心 卡 盘 分 ( ) ， 底 盘 安装 在 主轴 上 ， 自 定 心 卡 盘 安装 在 偏心 体 上 ， 偏 心 
体 与 底盘 燕尾 槽 配合 。 

A. 三 层 В. 两 层 C. 一 层 D. 两 部 分 

267. 车 削 偏心 轴 的 专用 偏心 夹具 ， 偏 心 套 做 成 ( ) 形 ， 外 圆 夹 在 卡 盘 上 。 

A. 和 矩 B. 圆柱 C. 圆锥 D. 台阶 

268. 曲轴 车 削 中 除 保证 各 曲柄 轴 颈 对 ( ) 的 尺寸 和 位 置 精 度 外 ， 还 要 保证 曲 
柄 轴承 间 的 角度 要 求 。 

A. 轴承 В. 锥 度 С. Ед р, Ж 

269. 测量 曲轴 量具 有 : 游标 卡尺 、 千 分 尺 、 万 能 角度 尽 、( ) 、 螺 纹 环 规 等 。 

A. 金属 直 尺 B. 测 微 仪 С. 卡 规 D. 秒表 

270. 91162511) ( ) 属于 非 整 圆 孔 工 件 。 

А. 齿轮 В. 2% С. 传动 轴 р, 油 孔 

271. 在 花 盘 上 加 工 非 整 圆 孔 工 件 时 ， 转 速 若 太 高 ， 就 会 因 ( ) 的 影响 使 工件 
飞 出 而 发 生 事故 。 

А. 51 17) В. 离心 力 C. 重力 р. 向 心力 

272. 车 削 非 整 圆 孔 工件 的 第 二 孔 过 程 中 ， 要 检验 〈 ) ， 若 发 现 有 误差 ， 应 及 时 
调整 。 


А. 中 心 距 


В. к 


С. 小 径 


273. 梯形 螺纹 牙 顶 宽 的 计算 公式 : f=f'= ( 


А. 0.366 





A. 左右 





275. ЭЕ ЛБ УМ ЖЭ ЭЛ Бидэ: А = ( 


В. 0. 866 


В. 直 进 





C. 0.536 
274. 粗 车 螺 距 大 于 4mm 的 梯形 螺纹 时 ， 可 采用 ( 


C. 前 后 
) 。 


D. 平行 度 
1-Р, 
D. 0.414 
) 切削 法 或 车 直 醒 法 。 
D. 自动 
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А. Р+Ь В. 2Р-а С. 0.5Р+а Р. 0.5P 

276. 单 头 轴 向 模 数 为 2 的 蜗杆 ， 它 的 齿 距 是 ( 75 

А. 6. 28 тт В. 3. 14mm С. 2mm D. 4шш 

277. 锯齿 形 外 螺纹 的 小 径 : а, = ( ) P。 

А. 4-0.866 В.4-1.866 С.4-1.7355 0.4-1.535 

278. 蜗杆 的 法 向 ( ) 是 用 齿轮 卡尺 测量 出 的 。 

А. 03 В. 牙 型 C. 后 角 р, 螺 距 

279. 蜗杆 的 齿 形 和 梯形 螺纹 相似 ， 米 制 蜗杆 的 牙 型 角 为 ( гын 

А. 30 В. 40 С. 60 р, 45 

280. 蜗杆 的 此 形 角 是 在 通过 蜗杆 轴线 的 平面 内 ， 轴 线 垂直 面 与 ( ) 之 间 的 
夹 角 。 

A. 端面 В. Хі С. 齿 侧 р, 具 根 

281. 根据 多 头 蜗杆 在 轴 向 个 圆周 上 等 距 分 布 的 特点 ， 分 线 方法 有 轴 向 分 线 法 和 
( ) 分 线 法 两 种 。 

А. 圆周 B. 角度 С. 齿轮 р. 自动 

282. 当 车 好 一 条 螺旋 槽 之 后 ， 把 车 刀 沿 蜗杆 轴 向 的 轴线 方向 移动 一 个 蜗杆 ( ) ， 
再 车 下 一 条 螺旋 模 。 

А. МИ B. 导 程 C. 长 度 р, 宽度 

283. 利用 自 定 心 卡 盘 分 线 时 ， 只 需 把 ( ) 松 开 ， 把 工件 连同 鸡心 卡 头 转动 一 
个 角度 ， 由 卡 盘 的 另 一 爪 拨 动 ， 再 顶 好 后 顶尖 ， 就 可 车 削 第 二 条 螺旋 模 。 

A. 夹具 В. 前 顶尖 С. 后 顶尖 D. 螺母 

284. 蜗杆 的 工件 材料 一 般 选 用 ( Р 

А. 不 锈 钢 B. 45 钢 C. 40Gr р, 低 碳 钢 

285. 不 属于 岗位 质量 要 求 的 内 容 是 ( Р 

А. 对 各 个 岗位 质量 工作 的 具体 要 求 В. 市 场 需求 走势 

C. 工艺 规程 D. 各 项 质量 记录 

286. 测量 连接 盘 的 量具 有 : 游标 卡尺 、 金 属 直 尺 、 千 分 尺 、( ) 尺 、 万 能 角度 
尺 、 内 径 指 示 表 等 。 

A. 米 В. 3 СН р. Ж 

287. 当 检 验 高 精度 轴 向 尺寸 时 ,量具 应 选择 : 检验 平板 、 量 块 、 百 分 表 及 
( ) 等 。 

А. 活动 表 座 В. 中 心 架 с. Лан D. 测 头 

288. 使 用 正弦 规 测量 时 ， 当 用 百 分 表 检验 工件 圆锥 上 素 线 两 端 高 度 时 ， 若 两 端 高 
度 ( ) ， 说 明 工 件 的 角度 或 锥 度 正 确 。 

A. 大 于 1 B. 不 等 C. 相等 D. 小 于 1 


289. 测量 外 圆锥 体 的 量具 有 检验 3 


尺 等 。 








FF 板 、 两 个 直径 相同 ( 

















) 形 检验 棒 、 千 分 
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А. 圆柱 В. 圆锥 С. 椭圆 р. в 

290. 梯形 螺纹 测量 中 径 的 方法 与 测量 普通 螺纹 中 径 的 方法 相同 ， 只 是 千分尺 
( іЯ М 的 计算 公式 不 同 。 

A. 绝对 B. 读数 C. 理论 D. 相对 

291. 在 齿 形 角 正 确 的 情况 下 ， 蜗 杆 分 度 圆 (中 径 ) 处 的 轴 向 齿 厚 和 蜗杆 齿 槽 宽度 
相等 ， 即 等 于 齿 距 的 ( үн 

A. 一 倍 B. 一 半 С. 1/3 р. 2 

292. 职业 道德 是 ( 38 

А. 社会 主义 道德 体系 的 重要 组 成 部 分 

В. 以 保障 从 业者 利益 为 前 提 

С. 劳动 合同 订立 的 基础 

р, 劳动 者 的 日 常 行为 规则 

298. ( ) 就 是 要 求 把 自己 职业 范围 内 的 工作 做 好 。 






































ПШ 














А. 爱 岗 敬业 . 奉献 社会 С. 办 事 公道 D. 忠于 职守 
294. 关于 转换 开关 和 分 述 不 正确 的 是 ( о 
А. 组 合 开 关 结 构 较 为 紧凑 B. 组 合 开关 常用 于 机 床 控制 线路 中 











C. 倒 顺 开关 多 用 于 大 容量 电动 机 控制 线路 中 
р, 倒 顺 开关 手柄 只 能 在 90° 范 围 内 旋转 
295. 具有 互 换 性 的 零件 应 是 ( ) 。 












































А. 相同 规格 的 零件 B. 不 同 规格 的 零件 

C. 相互 配合 的 零件 р, 形状 和 尺寸 完全 相同 的 零件 
296. 在 基准 制 的 选择 中 应 优先 选用 ( цг” 

А. 基 孔 制 В. 基 轴 制 C. 混合 制 D. 配合 制 
297. 属于 金属 物理 性 能 的 参数 是 ( 38 

А. 屈服 点 В. 熔点 С. 伸 长 率 р, 万 性 
298. 低 合金 工具 钢 的 工作 温度 一 般 不 得 超过 ( ) Co 

A. 200 B. 300 C. 400 D. 500 
299. 铝 是 银白 色 金 属 ， 密 度 为 ( ) g/cm’, 

A. 1.56 B. 2.72 C. 3.68 D. 4.58 
300. 属于 锯 铝 合金 的 牌号 是 78 














А. 5А02 (1Е21) | В.2А1(1Ү11) С. 7А04 (164) Р”. 2A70 (107) 
301, (2) 是 由 链条 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 运动 和 动力 的 传动 。 











А. 齿轮 传动 В. 链 传动 С. 螺旋 传动 р. 带 传 动 
302. ( ) 用 来 传递 运动 和 动力 。 
А. 起 重 链 В. 牵引 链 С. 传动 链 D. 动力 链 








303. 硬 质 合 金 的 特点 是 耐 热 性 好 ， 切 削 效率 高 ， 但 刀片 ( ), ШАКТА 
84, МЛ 298. 
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А. 塑性 В. 耐 热 性 C. 强度 D. 耐 磨 性 

304. 铣削 是 ( ) 作 主 和 运动， 工件 或 铣 刀 作 进 给 运动 的 切削 加 工 方法 。 

А. 铣 刀 旋转 В. 铣 刀 移动 С. 工件 旋转 р. 工件 移动 

305. 以 下 有 关 游 标 卡尺 说 法 不 正确 的 是 ( рМ 

А. 游标 卡尺 应 平 放 В. 游标 卡尺 可 用 砂纸 清理 上 面 的 锈 迹 
C. 游标 卡尺 不 能 用 锤子 进行 修理 D. 游标 卡尺 使 用 完毕 后 应 控油 放 和 人 盒 中 
306. 万 能 角度 尺 在 0。 ~50° 范 围 内 ， 应 装 上 ( 15 

А 直角 尺 和 直 尺 了 B. 直角 尺 С. 直 尺 р, 夹 块 

307. 薄板 料 的 锯 削 应 该 尽 可 能 78 

А. 分 儿 个 方向 锯 下 В. 快速 地 锯 下 

С. 缓慢 地 锯 下 р. 从 宽 面 上 锯 下 

308. 减速 器 箱 体 加 工 过 程 第 一 阶段 完成 ( ) 、 连 接 孔 、 定 位 孔 的 加 工 。 
A. 侧面 В. 端面 С. 轴承 孔 D. 主要 平面 

309. ( ) 主要 性 能 是 不 易 深 于 水 ， 但 熔点 低 ， 耐 热能 力 差 。 


























А. 钠 基 润滑 脂 В. 钙 基 润滑 脂 。”C. 锂 基 润 滑 脂 D. 石墨 润滑 脂 
310. 常用 固体 润滑 剂 有 石墨 、( ) 、 聚 四 氟 乙 烯 等 。 























А. 润滑 脂 В. 润滑 油 СИЛИЙН р. 锂 基 润滑 脂 

311. 秘 前 时 的 切削 角度 ， 应 使 后 角 在 ( ) 之 间 ， 以 防 球 子 扎 人 或 请 出 工件 。 
А. 10° ~ 15° В. 12° ~ 18° С. 15° 30° D.5° ~8° 

312. 起 饮 时 ， 手 饮 行 程 要 短 ， 压 力 要 ( ) ， 速 度 要 慢 。 

А. 小 B. 大 С. 极 大 D. 无 所 谓 

313. 麻花 钻 的 两 个 螺旋 槽 表面 就 是 ( 78 

А. 主 后 面 B. 副 后 面 C. 前 面 р, 切削 平面 














314. 用 匀 杠 攻 螺 纹 时 ， 当 丝锥 的 切削 部 分 全 部 进入 工件 ， 两 手 用 力 保持 ( ) 
的 旋转 ， 不 能 有 侧 向 的 压力 。 

















А. 较 大 B. 很 大 С. 32151, в р. 较 小 

315. 文字 符号 SQ 表示 ( js 

А. 常 开 触 头 B. 长 闭 触 头 C. 复合 触 头  D. 常 闭 辅助 触 头 
316. 三 相 笼 型 异步 电动 机 由 ( ) 构成 。 

A. 定子 、 转 子 和 接线 端子 В. 定子 、 转 子 和 支承 构件 

C. 定子 、 转 子 和 端 盖 р. 定子 、 转 子 和 绕组 


317. 车 床 电气 控制 线路 不 要 求 ( ) 。 

А. 必须 有 过 载 、 短 路 、 欠 压 、 失 压 保 护 

В. 主 电动 机 起 动 、 停 止 采用 按钮 操作 

С. 工作 时 必须 起 动 冷 却 泵 电动 机 D. 具有 安全 的 局 部 照明 装置 
318. 不 符合 文明 生产 基本 要 求 的 是 ( ) 。 

А. 严肃 工艺 纪律 В. 优化 工作 环境 С. 遵守 劳动 纪律 ”D. 修改 工艺 程序 
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319. 调整 锯条 松紧 时 ， 辟 形 螺母 旋 得 太 紧 锯条 ( 36 

А. 易 折断 В. 不 会 折断 С. ЭЕ Н 5 р. 锯 削 费力 
320. 不 属于 岗位 质量 措施 与 责任 的 是 ( 18 

А. 明确 岗位 质量 责任 制度 

В. 岗位 工作 要 按 作业 指导 书 进行 

C. 明确 上 下 工序 之 间 相 应 的 质量 问题 的 责任 

D. 满足 市 场 的 需求 

321. 主轴 零件 图 的 轴 肩 柳 和 定位 孔 采 用 ( ) 表示 。 





















































А. 局 部 剖 视 图 B. 左 视 图 С. 移出 断面 图 р. 右 视 图 

322. Ка 数值 武大 ， 零 件 表 面 就 越 ( ) ， 反 之 表面 就 越 ( 18 

А. 粗糙 ， 光 滑 平整 В. 光滑 平整 ， 粗 糙 

С. 平滑 ， 光 整 р. БИН, 05 

323. 曲轴 零件 图 主要 采用 一 个 基本 视图 一 一 ( ) 、 局 部 剖 和 两 个 剖面 图 组 成 。 
А. 主 视图 В. 俯视 图 C. 左 视图 р, 布 视图 

324. 相 令 两 牙 在 ( ) 线 上 对 应 两 点 之 间 的 轴线 距离 ， 称 为 螺 距 。 

А. 大 径 B. 2 С. 小 径 D. 中 心 














325. 增 大 装 夹 时 的 接触 面积 ， 可 采用 特制 的 软 卡 求 和 ( ) ， 这 样 可 使 夹 紧 力 分 
布 均匀 ， 减 小 工件 的 变形 。 

А. 套 简 B. 夹具 . ЛЕЕ р. 定位 销 

326. 数控 车 床 切削 用 量 的 选择 ， шиг ( ) 原理 并 结合 实践 经 验 来 
确定 。 



































А. 数控 В. 加 工 С. ЛА. D. 切削 

327. 夹 紧 要 ( ) 、 可 靠 ， 并 保证 工件 在 加 工 中 位 置 不 变 。 

А. 正确 В. 牢固 C. 符合 要 求 р. 适当 

328. 螺旋 压板 夹 紧 装 置 主 要 由 ( ) 、 压 板 、 旋 紧 螺 母 、 球 面 执 圈 和 弹 得 组 成 。 
А. 螺钉 B. 圆柱 C. 压 块 р. 支柱 

329. ( ) 耐 热 性 高 ， 但 不 耐水 ， 用 于 高 温 负 和 蓓 处 。 

А. 钠 基 润滑 脂 В. 钙 基 润滑 脂 

С. 锂 基 润滑 脂 D. 铝 基 及 复合 铝 基 润滑 脂 

330. 刀具 材料 的 切削 部 分 一 般 是 ( ) 越 高 ， 耐 磨 性 越 好 。 

А. БИЕ В. 强度 С. 硬度 р. 刚度 

331. 负 前 角 仅 适用 于 硬 质 合金 车 刀 车 削 银 件 、 铸 件 毛 坏 和 ( ) 的 材料 。 
A. 硬度 低 B. 硬度 很 高 С. 耐 热 性 D. 强度 高 

332. ( ) 梯形 螺纹 粗 车 刀 的 牙 型 角 为 29. 5°。 

A. 高 速 钢 B. 硬 质 合金 С. ҮТ15 р. YW2 








333. 中 滑板 是 由 前 螺母 、 螺 钉 、 中 滑板 、 后 螺母 、( ) 和 模块 组 成 的 。 
A. 圆锥 销 В. 丝 杠 С. 圆柱 销 р, 光 杠 
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334. 主轴 上 的 滑 移 齿轮 z =50mm 向 右 移 , 使 〈 ) 式 离合 器 М, 接合 时 ,使 主 


轴 获 得 中 、 低 转速 。 


















































A. 摩擦 В. 齿轮 C. 超越 р. 叶片 

335. 当 卡 盘 本 身 的 精度 较 高 ， 装 上 主轴 后 ( ) 大 的 主要 原因 是 主轴 间 辽 过 大 。 

А. 间隙 В. 径 向 圆 跳 动 С. #6] 57 р. 圆 跳动 

336. 以 机 床 原点 为 坐标 原点 ， 建 立 一 个 Z 轴 与 式 轴 的 直角 坐标 系 ， 此 坐标 系 称 为 

) 坐标 系 。 

A. 工件 В. 编程 С. 机 床 D. 空间 

337. 中 心 架 安装 在 床 身 ( ) 上 ， 若 中 心 架 支承 在 工件 中 间 ， 工件 的 刚性 可 提 
高 好 几 倍 。 

А. 导轨 B. 尾 座 C. 立柱 р, 底座 








338. 中 心 架 装 上 后 ， 应 逐个 调整 中 心 架 三 个 支承 爪 ， 使 三 个 支承 爪 对 工件 支承 的 


松紧 程度 ( ) 。 




















A. 任意 В. 要 小 С. 较 大 D. 适当 
339. 圆柱 齿轮 的 结构 分 为 从 圈 和 轮 体 两 部 分 ， 在 ( ) 上 切 出 齿 形 。 
А. Ж В. 轮 体 С. 齿轮 D. 轮廓 
340. 润滑 剂 有 润滑 油 、( ) 和 固体 润滑 剂 。 

А. 液体 润滑 剂 B. 润滑 脂 С. 切削 液 р, 润滑 液 
341. 车 削 非 整 圆 孔 工 件 时 注意 在 花 盘 上 加 工时 ， 工 件 、 定 位 件 、( ) 等 要 装 夹 
固 。 

A. 平衡 块 В. 执 铁 С. 螺钉 D. 螺母 
342. 游标 卡尺 结构 中 ， 沿 着 尺 身 可 移动 的 部 分 叫 ( ) 。 

А. 尺 框 Вв. АЯ C. 尺 头 р. 活动 量 爪 
343. 磨 削 加 工 的 主 运动 是 〈 26 

А. 砂轮 旋转 В. 刀具 旋转 С. 工件 旋转 р. 工件 进 给 
344. 车 床 主轴 材料 为 ( 18 

А. ТВА В. YG3 С. 45 钢 D. А2 


345. 法 向 直 廓 蜗杆 又 称 ZN 蜗杆 ， 这 种 蜗杆 在 法 向 平面 内 齿 形 为 直线 ， 而 在 垂直 于 








轴线 ( ) 的 内 此 形 为 延长 线 渐 开 线 ， 所 以 又 称 延长 渐 开 线 蜗杆 。 





A. 水 平面 В. 基 面 С. 剖面 р. 前 面 
346. 车 削 轴 向 模 数 т,-3 的 双 线 蜗杆 ， 如 果 车 床 小 滑板 刻度 盘 每 格 为 0.05mm， 小 














滑板 应 转 过 的 格 数 为 〈 ) 。 


A. 123. 528 B. 188. 496 C. 169. 12 D. 147. 321 
347. 不 属于 链 传动 类 型 的 有 ( ) 。 
А. 传动 链 B. 运动 链 C. 起 重 链 D. 牵引 链 





348. ( ) 主要 由 螺杆 、 螺 母 和 机 架 组 成 。 
A. 齿轮 传动 В. 螺纹 传动 С. 螺旋 传动 D. 链 传动 
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349. ( ) 主要 用 来 加 工 工件 的 圆柱 或 圆锥 外 表面 的 车 刀 。 

А. 外 圆 车 刀 В, 9257 С. 27 D. 平面 车 刀 

350. 立 式 车 床 结构 布局 上 的 主要 特点 是 主轴 竖 直 布置 ， 一 个 ( ) 较 大 的 圆 形 
工作 台 呈 水 平 布置 ， 供 装 夹 工件 用 。 

A. 直径 B. 长 度 C. 角度 D. 小 径 

351. 选 好 量 块 组 合 尺 寸 后 ， 将 量 块 靠近 工件 放置 在 检验 平板 上 ， 用 百 分 表 在 量 块 
上 找 正 对 准 ( 16 



























































A. 尺寸 B. 工件 C. 量 块 р, 零 位 

352. 量 块 使 用 后 应 擦 净 ，( ) 装 入 盒 中 。 

A. 涂 油 B. 包 好 C. 密封 р 轻 轻 

353. 偏心 工件 图 样 中 ， 偏 心 轴线 与 轴 的 中 心 线 平 行 度 公差 在 ( ) mm 之 内 。 
A. 0. 15 B. 0.1 C. 0. 06 р, +0. 08 


354. 使 用 正弦 规 测量 时 ， 在 正弦 规 的 一 个 ( ) 下 垫上 一 组 量 块 ， 量 块 组 的 高 
度 可 根据 被 测 工件 的 圆锥 角 通 过 计算 获得 。 

А. ФА В. 圆柱 С. 端面 р. 平板 

355. 测量 外 圆锥 体 时 ， 将 工件 的 小 端 立 在 检验 平板 上 ， 两 量 棒 放 在 平板 上 紧 靠 工 
件 ， 用 千分尺 测 出 两 量 棒 之 间 的 距离 ， 通 过 ( ) 即 可 间接 测 出 工件 小 端 直径 。 

A. 换算 B. 测量 С. 比较 D. 调整 

356. 把 直径 为 Dp 的 大 钢 球 放 入 锥 孔 内 ， 用 高 度 尺 测 出 钢 球 D, 最 高 点 到 工件 的 距 
离 ， 通 过 计算 可 测 出 工件 ( ) 的 大 小 。 















































A. 圆锥 角 В. 小 径 С. 高 度 р. 孔径 

357. 多 线 螺 纹 的 量具 、 辅 具有 : 游标 卡尺 、( ) 千分尺 、 量 针 、 具 轮 卡 尺 等 。 
A. 测 微 B. 公法 线 С. 轴线 D. 厚度 

358. 确定 基本 偏差 主要 是 为 了 确定 ( 16 


А. 公差 带 的 位 置 В. 公差 带 的 大 小 ”C. 配合 的 精度 р. 工件 的 加 工 精度 
359. 表面 粗糙 度 的 波形 起 伏 间距 和 A 和 幅度 hh 的 比值 一 般 应 为 ( ) 






































A. <40 B. 40 ~ 1000 C. 1000 D. 2400 
360. 适用 于 制造 滚动 轴承 的 材料 是 ( ) 。 

A. 20Cr B. 40Cr С. 60Si2Mn р. ССг15 
361. 双 柱 立 式 车 床 加 工 最 大 直径 ( ) 单 柱 立 式 车 床 。 

A. 小 于 B. 接近 C. 大 于 D. 不 确定 
362. 立 式 车 床 的 主 运动 是 ( 75 

А. 刀 架 的 移动 В. 工作 台 带 动工 件 的 转动 
C. 横梁 的 移动 р. 侧 刀 架 的 运动 

363. 立 式 车 床 的 两 个 刀 架 ( ) 进行 切削 。 

А. 只 能 分 别 В. 不 许 同时 С. 可 以 同时 Рр. 不 确定 








364. 中 小 型 立 式 车 床 的 立 刀 架 上 最 多 可 装 ( ) 组 刀具 。 
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А.З B. 4 C.5 D. 10 
365. 立 式 车 床 的 横梁 用 于 ( ) 

A. 调整 立 刀 架 的 上 下 位 置 В. 调整 侧 刀 架 的 上 下 位 置 
C. 垂直 进 给 D. 国定 立柱 

366. 立 式 车 床上 一 般配 有 ( ) 个 卡 盘 爪 。 

A.3 B. 4 С.6 р. 10 








367. 在 立 式 车 床上 车 削 环 类 工件 时 ， 用 普通 压板 压 紧 工件 端面 ， 压 板 的 支承 面 要 
( ) 工件 被 压 紧 表面 。 
































А. 略 高 于 В. 略 低 于 C. 等 于 р. 远 高 于 

368. 立 式 车 床上 用 卡 盘 爪 装 夹 工件 时 ， 卡 盘 爪 是 ( ) 。 

А. 单 动 的 В. 成 对 联动 的 С. 自动 定 心 的 ”D. 以 上 都 可 

369. 立 式 车 床上 工件 的 找 正 ， 是 指使 ( ) 与 工作 台 主 轴 轴 线 同 轴 。 

А. 刀 尖 位 置 В. ЛЭ МЭ С. 工件 轴线 0.1 72898 

370. 在 立 式 车 床上 ， 为 保证 平面 定位 的 精度 和 可 靠 性 ， 通 常 采 用 ( ) 等 高 块 
来 定位 。 

А. 两 个 B. 三 个 C. 四 个 以 上 р. 一 个 


371, 在 立 式 车 床上 ， 找 正 同形 毛坯 工件 时 ,一般 应 以 ) 圆 为 找 正 基准 。 
А. 精度 要 求 高 的 B. 余 量 少 的 C. 余 量 多 的 。 р. 以 上 都 可 
372. 在 立 式 车 床上 装 夹 工 件 时 ,应 ( ) 。 








А. 先 定 位 、 再 找 正 、 后 夹 紧 B. 先 找 正 、 再 定位 、 后 夹 紧 

C. 夹 紧 、 定 位 、 找 正 同时 完成 р, 找 正 、 定 位 同时 ， 后 夹 紧 

373. CA6140 型 车 床 主轴 箱 内 主轴 部 件 采用 了 前 、 中 、 后 三 个 支承 ， 其 中 ( ) 
支承 为 辅助 支承 。 

А. 中 间 B. 前 C. 后 D. 前 后 

374. CA6140 型 车 床 主轴 箱 内 主轴 部 件 前 文 承 采用 了 ( ) 轴承 的 组 合 方式 。 

А.4 B. 3 C.2 D.1 


375. 车 削 工 件 外 圆 时 ， 表 面 上 有 混乱 的 波纹 ， 并 产生 圆 度 误 差 ; 精 车 端面 时 平面 
度 超 差 等 ， 就 必须 ( ) 。 


























A. 机 床 进行 大 修 В. 调整 主轴 轴承 间 际 

C. 调换 轴承 р 磨 削 刀 具 

376. CA6140 型 车 床 主轴 的 径 向 全 跳动 和 轴 向 帘 动 都 不 得 ( 9 

А. >0. 01 В. >0.01 ~ 0.015 С. <0. 015 р. >0.1 
377. СА6140 о ниен ( ) 作用 。 
А. 只 起 开 停 只 起 换 向 C. 起 开 停 和 换 向 D， 都 不 是 
378. 多 片 式 摩擦 离 Re ( ) 摩擦 片 空 套 在 花 键 轴 上 。 

A. 外 B. 内 C. 内 、 外 D， 都 不 是 
379. 多 片 式 摩擦 离合 器 的 间 际 要 ( ) 。 
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А. 大 些 В. 小 些 C. 适当 D. 以 上 都 可 
380. 车 床 主轴 箱 内 主轴 转速 计算 公式 “ma =m xdwxvd xsxi 中 的 = 表示 的 是 
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А. 传动 比 В. 齿轮 修正 系数 

С. 带 传动 的 滑动 系数 D. 具 数 

381. CA6140 型 车 床 制动器 中 的 杠杆 的 下 端 与 齿 条 轴 上 的 圆 弧 ( ) 部 接触 时 ， 
主轴 处 于 转动 状态 。 

А. 四 В. [у С. 轮 齿 上 D. 中 部 

382. 安全 离合 器 的 轴 向 力 超过 弹簧 压力 时 ， 其 左右 两 半 离 合 器 的 端面 齿 爪 之 间 会 
( ) 。 

А. 打滑 В. 分 离开 С. ЙГ D. 不 确定 

383. 开 合 螺母 的 作用 是 接 通 或 断 开 从 ( ) 传 来 的 运动 。 

А. 221 В. 光 杜 С. МО р. 尾 座 

384. 开 合 螺母 的 燕尾 导轨 间 辽 一 般 应 ( ) мт, 

А. 0. 03 ~ 0. 05 В. «0.03 С. <0. 005 D. >0.1 

385. 中 滑板 丝 杠 与 螺母 的 间隙 应 调整 至 使 中 滑板 手柄 正 、 反 转 之 间 的 空 程 量 在 
( ) rf 以 内 。 

A. 1/5 B. 1/10 C. 1/20 D. 1/30 

386. CA6140 型 车 床 主轴 前 端 锥 孔 为 ( ) 号 莫 氏 。 

A.3 B. 4 С.6 р.7 











387. 检验 主轴 ( ) 的 方法 是 ， 把 指示 表 固 定 在 机 床上 ， 使 其 测 头 垂 直 触 及 圆 








柱 СЕ) 轴 代 表面 。 沿 主轴 轴线 加 一 力 ， 旋 转 主轴 进行 检验 。 指 示 表 读数 的 最 大 差 














值 ， 








就 是 该 项 目的 误差 。 


А. ЯШЕ) В. 轴 肩 支承 面 的 圆 跳动 
С. 定 心 轴 颈 的 径 向 圆 跳 动 р. 直线 度 




















388. 在 车 削 内 、 外 圆 时 ， 刀 有 具 纵 向 移动 过 程 中 前 后 位 置 发 生变 化 ， 影 响 工 件 素 线 


的 直线 度 ， 且 影响 较 大 。 是 由 于 ( ) 误差 超 差 的 影响 。 















































A、 溜 板 移动 在 水 平面 的 直线 度 B.， 主 轴 定 心 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 

C. 主轴 锥 孔 轴线 的 径 向 圆 跳动 D. 主轴 轴线 的 直线 度 

389. 在 车 前 端面 时 ， 由 于 (000) 误差 ， 影 响 工 件 的 平面 度 和 垂直 度 。 

A. 主轴 轴线 对 汶 板 移动 的 平行 度 。 ”” B. 小 刀 架 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 

















С. 横 刀 架 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 D. 主轴 轴线 的 直线 度 
390. 由 于 摩擦 片 ( ) ， 当 主轴 处 于 运转 常态 时 ， 摩 擦 片 没有 完全 被 压 紧 ， 所 以 
































一 旦 切削 力 较 大 时 ,会 产生 摩擦 片 打 滑 ， 造 成 间 车 现象 。 





A. 磨损 或 碎 裂 В. 之 间 间 际 太 大 С. 之 间 间 际 过 小 D. 以 上 都 是 
391. 当 操 纵 手 柄 处 于 停机 位 置 时 ， 制 动 器 杠杆 应 处 于 齿 条 轴 凸 起 部 分 ( ) 。 
А. 左 端 的 止 圆 弧 处 B. 中 间 
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С. 右 端 的 四 圆 弧 处 D. 不 可 确定 

392. 调整 后 制 动 带 在 制 动 轮 上 的 松紧 程度 应 适当 。 即 停机 后 ， 由 主轴 旋转 的 惯性 
所 造成 的 “自转 ”应 控制 在 原 转 速 的 ( ) 左右 为 妥 。 

А. 196 В. 596 С. 1096 р. 2096 

393. 机 床 丝 枉 上 的 螺纹 大 多 是 ( ) 螺纹 。 

А. 普通 B. 梯形 С. ЖК р. 蜗杆 

二 、 判 断 题 (正确 的 请 在 括号 内 打 “MV”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “ x”) 
. 具有 高 度 的 责任 心 要 做 到 : 工作 勤奋 努力 ， 精 益 求 精 ， 尽 职 尽责 。 
. 生产 中 可 自行 制订 工艺 流程 和 操作 规程 。 
. 手动 刀 开 关 适 用 于 频繁 操作 。 
. 环境 保护 是 指 利用 政府 的 指挥 职能 ， 对 环境 进行 保护 。 
扁 心 轴 的 左 视图 较 明 显 地 表示 出 基准 部 分 轴线 和 偏心 部 分 轴线 的 位 置 关 系 。 
( ) 
6. 偏心 工件 又 分 为 偏心 轴 和 偏心 套 。 ( ) 
7. 薄 壁 工件 采用 辅助 支承 或 工艺 肋 使 夹 紧 力作 用 在 工艺 肪 上 ， 以 减 小 工件 变形 。 
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8. 数控 车 床 结构 大 为 简化 ， 精 度 和 自动 化 程度 大 为 提高 。 

9. 在 满足 主 加 工 要 求 的 前 提 下 ， 部 分 定位 是 允许 的 。 

10. 高 速 钢 主要 适合 制造 中 型 车 刀 及 成 形 刀 。 

11, 英制 梯形 螺纹 的 牙 型 角 为 30°。 

12. 用 高 速 钢 车 刀 粗 加 工 梯 形 螺纹 时 ， 不 应 浇注 充足 的 切削 液 。 
13. 高 速 钢 梯 形 螺纹 精 车 刀 的 牙 型 角 应 用 万 能 角度 尺 测 量 。 
14. 圆 形成 形 刀 的 后 角 用 о 7л, 一般 为 6° ~10°。 

15. 顺 时 针 旋 转 槽 盘 时 ， 圆 柱 销 之 间 的 距离 减 小 ， 螺 母 合 上 ， 断 开 丝 杠 传动 。 























ИМ тэ от то т- т- т- т- 
Ми Ме шу ши ши ху чи чи 


























16. 车 床 横 向 进 给 靠 转动 中 滑板 丝 杠 来 完成 。 

17. [二 [1023 符号 表示 形状 公差 的 直线 度 。 

18. 中 心 架 如 发 热 厉害 ， 须 及 时 调整 三 个 支承 爪 与 工件 接触 表面 的 间隙 。 
19. 多 拐 曲轴 对 曲柄 轴承 间 的 角度 要 求 是 通过 准确 定位 装 夹 来 实现 的 。 
20. 车 削 曲轴 时 ， 其 两 端面 中 心 孔 应 选 则 B 型 。 
21. 车 非 整 圆 孔 工件 时 ， 一 定 不 要 分 粗 、 精 车 。 
22. 蜗杆 的 轴 向 齿 槽 宽 计 算 公 式 为 : e, =0.697m。 
23. 飞轮 主 视图 一 般 采 用 全 剖 视 图 。 

24. 飞轮 的 内 孔 使 用 内 孔 车 刀 加 工 。 

25. 连接 盘 零 件 图 采用 全 前 视图 的 方法 表达 。 

26. 连接 盘 的 内 锥 孔 应 使 用 端面 车 刀 加 工 。 

27. 立 式 车 床 分 单 柱 式 和 双 柱 式 两 种 。 



































ИМ м м м м м м м м м м м м 
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28. 多 线 螺纹 技术 要 求 中 ， 工 件 的 两 端面 不 可 以 钼 中 心 孔 。 ( ) 
29. 梯形 螺纹 小 径 可 用 大 径 减 去 两 个 实际 牙 型 高 度 。 ( ) 
30. 劳动 既是 个 人 谋生 的 手段 ， 也 是 为 社会 服务 的 途径 。 ( ) 
31, 实验 条 件 一 定时 ， 压 痕 直 径 越 大 ， 则 布 氏 硬度 值 越 大 ， 也 就 是 硬度 越 高 。 
( ) 
32. 带 传动 由 齿轮 和 带 组 成 。 ( ) 
33. 摩擦 式 带 传动 又 可 分 为 平 带 传动 、V 带 传 动 、 多 模 带 传动 、 圆 形 带 传动 。 
( ) 
34. 齿轮 传动 是 由 主动 齿轮 、 齿 条 和 机 架 组 成 的 。 ( ) 
35. 轴 类 零件 加 工 顺序 安排 大 体 如 下 : 准备 毛 坏 一 正 火 一 粗 车 一 半 精 车 一 磨 内 贺 。 
( ) 
36. 减速 器 箱 体 加 工 过 程 第 一 阶段 完成 轴承 孔 、 连 接 孔 、 定 位 孔 的 加 工 。 ( ) 
37. 圆柱 齿轮 传动 的 精度 要 求 有 : 运动 精度 、 工 作 平 稳 性 、 接 触 精度 等 几 方 面 。 
( ) 
38, 如 果 锯 条 安装 时 齿 尖 朝 后 ， 仍 然 能 正常 锯 削 。 ( ) 
39. 对 于 薄 辟 管子 和 精 加 工 过 的 管子 ， 必 须 直 接 装 夹 在 台 虎 钳 上 锯 削 。 ( ) 
40. 垂直 度 、 圆 度 同属 于 形状 公差 。 ( ) 
41. 画 装配 图 要 根据 零件 图 的 实际 大 小 和 复杂 程度 ， 确 定 合适 的 比例 和 图 幅 。 
( ) 
42. 在 加 工 曲 轴 之 前 ， 要 安排 一 道 划 线 工序 。 ( ) 
43. 螺 距 用 P 表示， 导 程 用 М 表示 。 ( ) 
44. 加 工 脆性 材料 或 硬度 较 高 的 材料 时 ， 应 选择 较 小 的 前 角 。 ( ) 
45. 在 CA6140 型 车 床上 车 前 大 于 6mm 导 程 时 ， 必 须 使 用 扩大 螺 距 传动 路 线 。 
( ) 
46. 造成 主轴 间隙 过 大 的 原因 之 一 是 主轴 调整 后 未 锁 紧 ， 在 切削 热 的 影响 下 ， 使 主 
轴 轴 承 松动 而 造成 主轴 间隙 过 大 。 ( ) 
47. 主轴 短 时 间 满 负荷 工作 的 主要 原因 是 主轴 温度 过 高 。 ( ) 
48. ХР Г.ЇР0ЦЕЕ ШИН АУР ТАТ РЧ, З СР АЕ НЕ НЭГ. ( ) 
49. 增 量 编 程 格式 为 U 一 W 一 。 ( ) 
50. 一 般 加 工 较 短 的 偏心 轴 采 用 两 顶尖 装 夹 。 ( ) 
51. 设计 夹具 时 ， 定 位 元 件 的 公差 应 不 大 于 工件 公差 的 1/2。 ( ) 
52. 齿 厚 是 蜗杆 的 一 个 重要 参数 。 ( ) 
53. 对 于 偏心 距 较 小 的 曲轴 ， 可 采用 车 偏心 工件 的 方法 车 削 。 ( ) 
54. 三 针 测 量 法 测量 梯形 螺纹 属于 直接 测量 。 ( ) 
55. 加 工 和 矩形 36mm х биш 的 外 螺纹 时 ， 其 牙 型 高 度 为 5mm。 ( ) 
56. 车 削 大 螺 距 的 矩形 螺纹 时 ， 粗 车 刀 宽 度 略 大 于 牙 底 宽 。 ( ) 
57. 由 两 条 或 两 条 以 上 螺旋 线形 成 的 蜗杆 称 多 头 蜗杆 。 ( ) 
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58. 操作 立 式 车 床 时 ， 只 能 在 主 传动 机 构 停 止 运转 后 测量 工件 。 ( ) 
59. 当 检验 高 精度 轴 向 尺寸 的 零件 时 ， 应 把 其 放 在 活动 表 座 上 检测 。 ( ) 
60. 内 径 千 分 尺 可 用 来 测量 两 平行 完整 孔 的 中 心 距 。 ( ) 
61. 圆锥 孔 的 圆锥 半角 а/2 公式 : аша-0-0/ (B+4)。 ( ) 
62. 忠于 职守 就 是 要 求 把 自己 职业 范围 内 的 工作 做 好 。 ( ) 
63. 通常 刀具 材料 的 硬度 越 高 ， 耐 磨 性 越 好 。 ( ) 
64. 用 百 分 表 测 量 时 ， 测 杆 与 工件 表面 应 垂直 。 ( ) 
65. 润滑 剂 分 为 润滑 油 、 润 滑 脂 和 固体 润滑 剂 。 ( ) 
66. 电动 机 运行 时 要 随时 监视 。 ( ) 
67. 明确 岗位 工作 的 质量 标准 及 不 同班 次 之 间 对 相应 的 质量 问题 的 责任 、 处 理 方法 
和 权限 。 | ) 
68. 采用 两 顶尖 偏心 中 心 孔 的 方法 加 工 曲 轴 时 ， 应 选用 工件 外 圆 为 精 基 准 。 ) 
69. 外 圆 与 内 孔 的 轴线 不 重合 的 工件 称 为 偏心 套 。 ) 
70. 薄 壁 工件 采用 轴 向 夹 紧 装置 ， 将 一 般 的 径 向 夹 紧 改 为 轴 向 夹 紧 ， 也 可 减 小 工件 
的 变形 。 ( ) 
71. 主轴 箱 中 带 传动 的 滑动 系数 є =0. 98。 ( ) 
72. 蜗杆 大 径 的 检验 时 ， 大 径 不 能 直接 用 游标 卡尺 测量 。 ) 
73. 用 分 层 车 削 法 精 车 梯形 螺纹 时 ， 应 采用 带 有 卷 居 槽 的 梯形 螺纹 精 车 刀 精 车 
成 形 。 ( ) 
74. 蜗杆 零件 图 中 ， 其 中 径 尺 寸 线 用 粗 实 线 表示 。 ( ) 
75. 利用 百 分 表 和 量 块 分 线 时 ， 量 块 厚度 应 等 于 工件 蜗杆 齿 距 。 ( ) 
76. 蜗杆 的 齿 厚 可 用 数 显 卡尺 测量 。 ( ) 
77. 立 式 车 床 的 两 个 刀 架 只 能 分 别 车 削 ， 工 作 效率 低 。 ( ) 
78. 大 型 轮 盘 类 零件 不 应 在 立 式 车 床上 加 工 。 ( ) 
79. 操作 立 式 车 床 时 ， 注 意 不 能 在 机 床 工作 时 擦拭 机 床 ( ) 
80. 选用 量 块 时 ,一 般 为 5 块 以 上 。 ( ) 
81. 使 用 量 块 时 ， 不 要 长 时 间 把 量 块 拿 在 手中 。 ( ) 
82. 测量 偏心 距 为 5mm 的 偏心 轴 时 ， 工 件 旋转 一 周 ， 百 分 表 指 针 应 转动 五 圈 。 
( ) 
83, 量 块 高 度 尺寸 的 计算 公式 中 ，a 表示 正弦 规 的 圆锥 角 。 ( ) 
84. 从 业者 必须 具备 爱 岗 敬业 、 上 忠于 职守 的 道德 品质 。 ( ) 
85. 职工 必须 严格 遵守 各 项 安全 生产 规章 制度 。 ( ) 
86. 热 继 电器 不 能 作 短 路 保护 。 ( ) 
87. 轴 肩 槽 采用 局 部 放大 的 表达 方法 ,不 利于 了 解 其 几何 形状 和 尺寸 标注 。( ) 
88. 硬 质 合金 耐 热 温 度 可 达 800 ~ 1000%C 。 ( ) 
89. 便 质 合金 车 刀 加 工 铝 合金 时 ， 前 角 一 般 为 40° ~45°。 ( ) 
90. 精 车 刀 副 偏 角 较 小 ， 必 要 时 可 麻 成 零度 的 修 光 刃 。 ( ) 
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. 测量 内 圆锥 体 时 ， 两 钢 球 D 和 DD 的 尺寸 相同 。 ( 
92. 车 床 的 主 运动 是 车 刀 的 移动 。 ( 
93. 使 用 正弦 规 测 量 时 ， 将 正弦 规 放 置 在 精密 平板 上 。 ( 
94. а 表示 材料 的 线 膨 胀 系数 ， 单 位 是 %C 。 ( 
. 车 前 偏心 套 的 专用 偏心 夹具 ， 工 件 套 在 专用 的 偏心 轴 上 ， 夹 紧 后 即 可 加 工 。 
( 
( 
( 
( 
( 
( 








хи ми ме 
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96. 锥 齿轮 零件 图 中 ， 大 径 与 小 径 的 圆 跳动 应 在 0. Imm 左右 。 
97. 飞轮 两 端面 平行 度 要 求 在 0.07mm 之 内 。 
98. 使 用 量 块 的 环境 温度 不 要 与 鉴定 该 量 块 的 环境 温度 一 致 。 
99. 锥 齿轮 的 最 大 直径 的 尺寸 是 150mm。 
100. 对 于 精度 要 求 不 高 的 两 孔 中 心 距 ， 可 用 0. 02mm 的 游标 卡尺 测量 
101, 遵 纪 守 法、 廉洁 奉公 是 每 个 从 业者 应 具备 的 道德 品质 。 ( 
102. 量 块 有 时 也 直接 用 来 检验 零件 或 者 用 于 机 械 加 工 中 的 精密 划 线 和 精密 机 床 的 
调整 。 ( 
ї 急 起 动 或 制 动 ， 否 则 有 发 生 事故 的 危险 。 
类 零件 要 在 立 式 车 床上 加 工 。 
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要 放 在 工作 台 上 。 ( 
106. 职工 在 生产 中 ， 必须 集中 精力 ， 严守 工作 岗位 。 ( 
107. НЧ н) — 0 0. 45% ~ 0. 70% 。 ( 
( 

( 

( 

( 
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108. 热处理 能 够 提高 零件 的 加 工 质量 ， 减 小 刀具 磨损 。 

109. 常用 的 化 学 热处理 方法 有 渗 碳 、 渗 氮 、 碳 氮 共 渗 、 渗 金属 等 。 

110. 平 带 传动 主要 用 于 两 轴 垂 直 的 较 远 距离 的 传动 。 

о т 

112. 常用 刀具 材料 的 种 类 有 碳 素 工具 钢 、 工具 钢 、 高 速 钢 、 硬 质 合金 钢 。 





Ми Ми Ми ми ме чу ши ху ши ме 














( 
113. 碳 素 工 具 钢 和 合金 工具 钢 用 于 制造 中 、 低 速成 形 刀具 。 ( 
114. ЕА АИДАГА ТА Т ( 
115. 万 能 角度 尺 的 分 度 值 是 2'。 ( 
116. 万 能 角度 尺 在 0° ~50° 范 围 内 ， 不 装 直 角 尺 和 直 尺 。 ( 
117. 车 床 主轴 材料 为 A2。 ( 
118. 减速 器 箱 体 加 工 过 程 分 为 平面 加 工 和 侧面 轴承 孔 加 工 两 个 阶段 。 ( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 


























119. 切削 液 的 作用 是 冷却 、 润 请、 清洗 和 排 居 。 

120. 划 线 基准 必须 和 设计 基准 一 致 。 

121, 调整 锯条 松紧 时 ,松紧 程 度 以 手 搬 动 锯条 感觉 硬 实 即 可 。 
122. 普通 螺纹 分 粗 牙 普通 螺纹 和 细 牙 普通 螺纹 两 种 。 

123. 矩形 外 螺纹 的 退 刀 槽 应 小 于 螺纹 的 螺 距 。 

124. 按 规 定 完成 设备 的 维修 和 保养 。 
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125. 环境 保护 法 为 国家 执行 环境 监督 管理 职能 提供 法 律 咨 询 。 ( ) 
126. 各 类 工业 固体 废弃 物 ， 不 得 倾倒 在 江河 、 湖 泊 或 水 库 之 内 。 ( ) 
127. 和 矩形 螺纹 的 各 部 分 尺寸 一 般 标 注 在 左 视 图 上 。 ( ) 
128. 齿轮 零件 的 剖 视 图 不 便于 标注 花 键 的 键 宽 和 小 径 尺寸 。 ( ) 
129. 齿轮 的 材料 一 般 选用 不 锈 钢 。 ( ) 
130. 画 零件 图 时 ， 如 果 按 照 正 投影 画 出 它们 的 全 部 “ 轮 齿 ”和 “了 牙 型 ”的 真实 图 
形 ， 不 但 非常 复杂 ， 也 没有 必要 。 ( ) 
131. С630 型 车 床 主轴 部 件 前 端 采 用 双 列 圆柱 滚 子 轴承 ， 主 要 用 于 承受 切削 时 的 背 
向 力 。 ( ) 
132. CA6140 型 车 床 尾 座 紧 固 装置 的 轴线 与 套 简 轴线 不 在 同一 纵向 剖面 内 ,但 互相 
平行 。 ( ) 
133. 画 装 配 图 ， 首 先 要 了 人 解 该 部 件 的 用 途 和 结构 特点 。 ( ) 
134. 粗 车 螺 距 小 于 8mm 的 梯形 螺纹 时 ， 可 采用 车 阶梯 槽 法 。 ( ) 
135. 加 工 Tr42 х8 的 梯形 内 螺纹 时 ， 小 径 尺寸 р, =34mm。 ( ) 
136. Tr36 x6 表示 右 旋 梯形 螺纹 ， 公 称 直 径 为 836mm， 螺 距 为 6mm。 ( ) 
137. 车 床上 的 长 丝 杠 、 中 小 滑板 丝 杠 不 是 梯形 螺纹 。 ( ) 
138. 定位 就 是 要 限制 工件 的 自由 度 。 ( ) 
139. 夹 紧 力 既 不 能 太 大 ， 也 不 能 太 小 。 太 大 会 使 工件 变形 ， 太 小 则 不 能 保证 工件 
在 加 工 中 的 正确 位 置 。 ( ) 
140. 当 工件 以 外 圆 定位 时 ， 常 用 螺母 式 夹 紧 装 置 ， 使 用 开口 垫圈 可 使 工件 卸 下 更 
方便 。 ( ) 
141. 外 圆 与 外 圆 或 外 圆 与 内 孔 的 轴线 不 在 同一 轴线 上 ， 平 行 而 不 重合 的 工件 ， 叫 
作 偏心 工件 。 ( 

















) 
142. 角 铁 分 两 种 类 型 ， 直角 角 铁 和 专用 角 铁 。 ( ) 
143. 车 前 非 整 圆 孔 工 件 时 ， 注 意 转速 不 宜 过 底 。 ( ) 
144. КЕН (90) 销 类 硬 质 合金 主要 用 手 加 工 高 温 合金 、 高 鳃 钢 、 不 锈 钢 、 合 金 

) 
) 
) 
) 
) 

















铸铁 等 难 加 工 材料 。 
145. 
146. 


Ол 


( 
粗 车 非 整 圆 孔 工件 时 ， 用 单 动 卡 盘 装 夹 。 ( 
加 工 左 螺纹 时 ， 梯 形 螺 纹 车 刀 左 侧 刃 磨 后 角 为 (3° ~5°) +. ( 
( 
( 





CN 


147. 在 花 盘 上 加 工 非 整 圆 孔 工件 时 ， 花 盘 平 面 只 准 凸 。 
148. 主轴 中 间 支 承 处 还 装 有 一 个 圆柱 深 子 轴承 ， 用 于 承受 背 向 力 。 
149. CA6140 型 车 床 互 锁 机 构 由 横向 进 给 操纵 轴 、 固 定 套 、 球 头 销 和 弹簧 销 组 成 。 


со ~ 














Кеј 








150. 过 载 保护 机 构 又 称 安全 离合 器 ， 安 装 在 溜 板 箱 内 。 

151. 曲轴 上 划 的 十 字 线 应 引 至 到 外 圆柱 面 上 ， 供 找 正 水 平 位 置 用 。 
152. 进 给 运动 还 有 加 大 进 给 量 和 缩小 进 给 量 传动 路 线 。 

153. 偏心 零件 两 轴线 之 间 的 距离 叫 作 偏心 距 。 


о 
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154. 偏心 工件 图 样 上 (4 +0.15) mm 表示 偏心 距 为 4mm， 公 差 为 0. 15mm。 









































( 
155. 车 床 定位 装置 必须 保证 工件 被 加 工 表 面 轴线 与 车 床 主轴 轴线 重合 。 ( 
156. 车 床 夹 具 的 回转 轴线 与 车 床 主轴 线 要 有 尽 可 能 高 的 同 轴 度 。 ( 
157. 在 车 削 长 度 与 直径 比较 大 的 细 长 轴 时 ， 可 采用 反 向 进 给 车 削 法 。 ( 
158. 车 削 细 长 轴 时 ， 因 为 工件 长 ， 热 变形 伸 长 量 大 ， 所 以 一 定 要 考虑 热 变 形 的 
影响 。 ( ) 
159. 粗 车 细 长 轴 时 ， 由 于 固定 顶尖 的 精度 比 弹 性 回转 顶尖 高 ， 因 此 固定 顶尖 的 使 
用 效果 好 。 
160. 使 用 弹性 回转 顶尖 ， 可 有 效 地 补偿 工件 热 变 形 伸 长 ， 工 件 不 易 弯 曲 。 
161. 车 细 长 轴 时 ， 三 爪 跟 刀 架 调整 麻烦 ， 没 有 两 爪 跟 刀 架 的 使 用 效果 好 。 
162. 用 三 针 测量 梯形 螺纹 时 ， 必 须 使 两 针 外 圆 和 螺纹 中 径 牙 侧 处 相 切 。 
163. 曲轴 也 是 一 种 偏心 工件 。 
164. 车 偏心 工件 时 ， 必 须 把 需要 加 工 偏心 部 分 的 轴线 找 正 到 与 车 床 主轴 轴线 相 
重合 。 ( ) 
165. 在 开始 车 偏心 时 ， 车 刀 应 接近 工件 ， 起 动 主轴 ， 尖 刀 从 偏心 的 最 里 一 点 切入 
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工作 5 ( ) 

166. 车 削 精 度 较 低 的 偏心 工作 时 ， 可 用 偏心 卡 盘 车 削 。 ( ) 

167. 两 端 有 中 心 孔 、 偏 心 距 较 小 的 偏心 轴 ， 可 用 偏心 卡 盘 车 前 。 ( ) 

168. 由 于 曲轴 的 偏心 距 较 大 ， 不 能 使 用 偏心 夹板 夹 曲 轴 。 ( ) 

169, 注 辟 工件 在 夹 紧 力 、 切 前 力 的 作用 下 ， 易 产生 变形 、 振 动 ， 影 响 工件 的 精度 。 

( ) 

170. 长 度 较 短 、 直 径 较 小 的 薄 壁 工件 可 用 一 次 装 夹 车 削 。 ( ) 

171. 粗 车 注 壁 工件 时 ， 夹 紧 力 要 小 ， 可 以 减少 夹 紧 力 引 起 的 变形 。 ( ) 

172. 适当 增 大 前 角 ， 主 偏 角 、 丸 倾角， 减少 刀 尖 圆 弧 半径 ， 降 低 切 削 力 ， 并 使 刀 

具 保 持 锐利 状态 ， 可 减少 薄 壁 工件 变形 。 ( ) 

173. 机 床 类 别 代 号 是 用 任意 规定 的 小 写 汉语 拼音 字母 来 表示 的 。 ( ) 

174. 开 合 螺母 与 丝 杠 间 际 过 大 ， 会 使 床 鞍 产生 轴 向 窜 动 ， 车 螺纹 时 会 造成 螺 距 不 

等 ， 出 现 大 小 牙 或 乱 牙 现象 。 ( ) 

175. и, 17, ТН, 4Л50 Ха Е ЈЕ, АЖА ДЭН РЕА Т Ау 

轴线 对 溜 板 移动 不 平行 造成 的 。 ( ) 
176. 车 圆 球 是 由 两 边 向 中 心 车 削 ， 移 粗 车 成 形 后 再 精 车 ， 逐 渐 将 圆 球面 车 圆 整 。 

( ) 

177. 车 圆 球 前 ， 两 端 用 45" 车 刀 先 倒 角 ， 主 要 是 减 小 车 圆 球 时 的 车 削 余 量 。( ) 

178. 成 形 表面 的 车 削 一 般 只 能 用 成 形 车 刀 进 行 加 工 。 ( ) 





179. 使 用 成 形 车 刀 时 ,切削 刃 与 工件 接触 面积 大 ， 容 易 引 起 振动 ， 为 了 防止 振动 ， 
应 选用 较 大 的 进 给 量 和 切削 速度 。 ( ) 
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180. 对 工件 外 圆 抛光 时 ， 可 以 直接 用 手 捏 住 砂 布 进行 。 ( ) 
181, 用 刍 刀 人 砂 布 对 成 形 面 进行 修整 抛光 ， 其 主要 上 日 的 是 使 成 形 面 表面 光滑 。 
( ) 
182. 抛光 时 选用 砂 布 ， 号 数 越 大 ， 颗 粒 越 细 。 ( ) 
183. 用 砂 布 抛光 时 ， 工 件 转速 应 选 得 较 高 ， 并 使 砂 布 在 工件 表面 上 慢 慢 地 来 回 
移动 。 ( ) 
184. 工件 上 滚 花 是 为 了 增加 摩擦 力 和 使 工件 表面 美观 。 ( ) 
185. 深 花 时 产生 乱 纹 ， 其 主要 原因 是 转速 太 慢 。 ( ) 
186. 使 用 靠 模 法 车 成 形 面 ， 操 作 简 单 ， 形 面 准确 。 但 只 能 加 工 成 形 表面 变化 不 大 
的 工件 。 
187. 圆 形成 形 刀 的 主 切削 刃 与 中 心 等 高 时 ， 其 后 角 大 于 零度 。 ( ) 
188. 导 程 是 在 同一 螺旋 线 的 中 径 线 上 对 应 两 点 之 间 的 轴 向 距离 。 ( ) 
189. 粗 牙 普通 螺纹 的 代号 不 必 标 注 螺 距 。 ( ) 
190. 普通 内 螺纹 大 径 的 公称 尺寸 要 比 外 螺纹 大 径 的 公称 尺寸 略 大 一 些 。 ( ) 
191. 普通 内 螺纹 小 径 的 公称 尺寸 和 外 螺纹 小 径 的 公称 尺寸 相等 。 ( ) 
192. 外 螺纹 顶 径 就 是 指 螺纹 大 径 。 ( ) 
193. 公称 直径 相等 的 内 、 外 螺纹 中 径 的 公称 尺寸 应 相等 。 ( ) 
194. 细 牙 普通 螺纹 与 粗 牙 普通 螺纹 公称 直径 相同 时 ， 它 们 的 螺 距 也 相同 。 ( ) 
195. 普通 螺纹 的 基本 牙 型 中 ， 牙 项 和 牙 底 均 在 Н/4 处 削 平 。 ( ) 
196. 在 螺纹 特征 代号 后 若 注 明 “LH” 字 ， 则 是 左旋 螺纹 ， 未 注 明 的 为 右 旋 螺纹 。 
( ) 
197. 磨 螺纹 车 刀 时 ， 两 个 切削 丸 的 后 角 都 应 磨 成 相同 的 角度 。 ( ) 
198. 安装 普通 螺纹 车 刀 时 ， 车 刀 刀 人 尖 角 的 中 心 线 必须 与 工件 轴线 严格 保持 垂直 ， 
否则 会 产生 牙 型 牌 斜 。 ( ) 
199. 攻 螺 纹 和 套 螺纹 时 ， 切 前 速度 高 ， 会 使 螺纹 中 径 尺 寸 不 对 。 ( ) 
200. 乱 牙 就 是 螺纹 “ 破 牙 " ， 即 在 车 削 螺 纹 时 ， 第 二 刀 车 削 的 螺纹 车 刀 刀 头 不 在 第 
ЛН ( ) 
201. 乱 牙 主要 是 在 车 床 丝 杠 的 螺 距 不 是 工件 螺 距 整数 倍 的 情况 下 车 削 所 造成 的 。 
( ) 
202. 倒 顺 车 法 退 刀 时 应 打开 开 合 螺母 。 ( ) 
203. 倒 顺 车 法 可 以 防止 螺纹 乱 牙 ， 适 用 于 车 削 精 度 较 高 的 螺纹 ， 且 不 受 螺 距 的 
限制 。 ( ) 
204. 用 高 速 钢 车 刀 低 速 车 削 普通 螺纹 ， 能 获得 较 高 的 螺纹 精度 和 生产 率 。 ( ) 
205. 螺 距 较 大 的 螺纹 ， 可 采用 直 进 法 车 前 。 ( ) 
206. 为 了 套 螺 纹 时 省 力 ， 工 件 大 径 应 车 到 接近 螺纹 大 径 的 上 极限 偏差 。 ( ) 
207. 











攻 小 于 M16 的 内 螺纹 一 般 先进 行 钻 孔 、 倒 角 后 直接 用 丝锥 攻 出 ， 一 次 成 形 。 
( ) 
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208. 
209. 


210. 
211. 
212, 
213. 
斜 造成 的 。 
214. 
215. 
60°, 
216. 
217. 
218. 
219. 
220. 
221, 
222, 
223, 
224. 
233, 
较 小 的 音 
226. 


MD DO 


( 
( 
. 蜗杆 、 蜗 轮 的 参数 和 尺寸 都 规定 在 主 平面 内 计算 。 ( 
. 蜗杆 、 蜗 轮 分 米 制 和 英制 两 种 。 ( 
. 米 制 蜗杆 的 齿 形 角 为 14°30'， 英 制 蜗杆 的 齿 形 角 为 20°。 ( 
. 在 CA6140 型 车 床上 车 前 蜗杆 时 ， 交 换 齿 轮 应 使 用 64 ИТ, 100 ИТ, 97 ИТИИ 
( 


. 蜗杆 精 车 刀 左 右 切 前 刃 之 间 的 夹 角 应 小 于 两 倍 齿 形 。 
. 两 侧切 削 刃 磨 有 较 大 前 角 的 卷 导 槽 蜗杆 精 车 刀 ， 其 前 端 切 削 丸 是 不 能 进行 切 
) 


丝锥 折断 的 主要 原因 是 切削 速度 太 慢 。 ( ) 
螺纹 车 刀 装 夹 时 人 篇 斜 ， 车 出 的 牙 型 角 仍 为 60"， 对 工件 的 质量 影响 不 会 太 大 。 
( 


























左右 切削 法 易 产 生 扎 刀 现 象 。 ( 
套 螺纹 时 工件 的 直径 应 偏 小 些 ， 否 则 容易 产生 乱 牙 。 ( 
攻 螺 纹 前 的 底 孔 直径 大 ， 会 引起 丝锥 折断 。 ( 
套 螺纹 或 攻 螺 纹 时 ， 套 、 攻 出 的 螺纹 中 径 尺寸 不 对 是 由 于 板牙 或 丝锥 安装 








为 了 使 螺纹 的 牙 部 材质 紧密 些 ， 套 螺纹 时 应 将 工件 尺寸 车 得 大 一 些 。 ( 
硬 质 合金 螺纹 车 刀 的 背 前 角 取 零度 ， 高 速 车 螺纹 时 ， 它 的 牙 型 角 必 须 麻 成 


在 丝 杠 螺 距 为 12mm 的 车 床上 ， 和 车 前 螺 距 为 3mm 的 螺纹 会 产生 乱 牙 。 ( 
车 螺纹 时 ， 工 件 转 了 1r， 丝 杠 转 了 4r， 是 不 会 产生 乱 牙 的 。 ( 
米 制 梯形 螺纹 的 牙 型 角 为 30"。 ( 
梯形 螺纹 的 公称 尺寸 是 指 内 螺纹 的 大 径 尺寸 。 ( 
高 速 钢 梯 形 螺纹 粗 车 刀 车 钢材 时 ， 车 刀 的 背 前 角 必 须 取 零度 。 ( 
( 
( 
( 
( 











硬 质 合 金 梯形 螺纹 车 刀 适 合 车 削 一 般 精 度 的 梯形 螺纹 。 

Tr30 x6 -8e 与 Tr50 x6-8e 的 螺纹 升 角 是 相同 的 。 

梯形 螺纹 车 刀 的 最 大 刀 尖 宽度 计算 公式 为 : WW=0. 366P – 0. 536а, „ 

在 测量 梯形 螺纹 时 ， 主 要 是 测量 梯形 螺纹 中 径 尺 寸 。 

梯形 螺纹 螺 距 小 于 4mm 和 精度 要 求 不 高 的 工件 ， 可 用 一 把 梯形 螺纹 车 刀 ， 
9 吃 思量 左右 进 给 车 前 成 形 。 

蜗杆 蜗轮 常用 于 传递 两 轴 交 错 60° 的 传动 。 












































) 
. 车 蜗杆 时 的 交换 齿轮 计算 方法 与 车 前 一 般 螺纹 时 相同 。 СГ. 
. 使 用 交换 齿轮 车 前 蜗杆 时 ， 几 是 计算 出 的 复式 交换 齿轮 都 能 安装 在 交换 齿轮 








. 思 磨 米 制 蜗杆 精 车 刀 时 ， 刀 头 宽 度 可 用 公式 У = 0. б697т, (ЧА = 2. 2т, В) 





( ) 











. 轴 向 直 廊 蜗杆 的 齿 形 在 蜗杆 的 轴 平 面 内 为 直线 ， 法 平面 内 为 阿 基 米 德 螺旋 线 ， 
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因此 又 称 阿 基 米 德 蜗杆 。 ( ) 
237. 车 削 轴 向 直 廊 蜗杆 时 ， 装 刀 时 应 将 蜗杆 车 刃 左 右 切 削 刃 组 成 的 平面 与 工件 轴 
线 重合 。 ( ) 
238. 法 向 直 廓 蜗杆 的 齿 形 在 蜗杆 齿 部 的 法 平面 内 为 曲线 ， 在 蜗杆 轴 平面 内 为 直线 。 

( ) 

239. 车 削 法 向 直 廊 蜗杆 时 ， 装 刀 时 应 将 蜗杆 车 刃 左右 切削 刃 组 成 的 平面 垂直 于 
ИЯ, ( ) 
240. 粗 车 蜗杆 时 ， 为 了 防止 三 个 切削 丸 同 时 参加 切削 而 造成 “ 扎 刀 ”现象 ， 一 般 

可 采用 左右 切削 法 车 削 。 ( ) 
241. 车 削 齿 面 放 磨 的 双 头 蜗杆 ,分头 时 ,使 用 单 动 卡 盘 分 头 方法 较 简 便 。 ( ) 





242. 车 前 双 头 蜗杆 分 头 时 ， 当 和 车床 交 换 齿轮 z 齿 数 是 奇数 时 ， 就 可 以 在 交换 人 齿轮 





上 进行 分 头 。 ( ) 
243. 用 小 滑板 刻度 分 头 车 前 双 头 蜗杆 时 ， 小 滑板 的 刻度 盘 应 转 过 的 格 数 与 蜗杆 的 
ЗГ Л ЭХ, ( ) 
244. 用 三 针 测量 蜗杆 时 ， 主 要 是 测量 蜗杆 的 分 度 圆 直径 。 ( ) 
245. 用 三 针 测 量 法 测量 梯形 螺纹 中 径 与 蜗杆 的 分 度 圆 直径 时 ， 均 用 一 个 量 针 测量 
距 计 算 公 式 。 ( ) 


246. 用 三 针 测量 蜗杆 时 ， 量 针 和 直径 dj 可 用 公式 d, -Р/ [2 хсов (а/2) | ЖЖ, 
( ) 
247. 用 游标 齿 厚 卡尺 测量 蜗杆 齿 厚 时 ， 测 得 的 读数 是 蜗杆 在 分 度 圆 直径 处 的 轴 向 




































































齿 厚 。 ( ) 
248. 游标 齿 厚 卡尺 由 互相 垂直 的 齿 高 卡尺 与 齿 厚 卡尺 组 成 。 ( ) 
249. 蜗杆 副 传动 时 ， 蜗 轮 一 般 是 主动 件 ， 蜗 杆 是 从 动 件 ， 因 而 可 应 用 于 防止 倒转 

的 传动 装置 中 。 ( ) 
250. 在 蜗杆 传动 中 ， 当 导 程 角 y >6* 时 ， 蜗 杆 传动 便 可 以 自 锁 。 ( ) 
251. 车 削 多 头 蜗 杆 时 ， 如 果 分 头 精度 不 正确 ， 等 距 误差 大 ,会 严重 影响 蜗杆 与 蜗 

轮 的 路 合 精度 ， 但 对 使 用 寿命 无 影响 。 ( ) 
252. 用 卡 盘 卡 爪 分 头 车 削 多 头 蜗 杆 方法 比较 简单 ， 但 分 头 精 度 不 高 ， 适 用 于 此 面 

还 需 磨 削 的 多 头 蜗杆 。 ( ) 
253. АЗК ДЕ 2 3: Р 97712: НА 66 в, (Н7)3:1452 5| сс 28-01 

轮 z 齿 数 的 限制 。 ( ) 
254. 用 分 度 盘 分 头 车 削 多 头 蜗杆 时 ， 分 头 的 精度 主要 取决 于 分 度 盘 上 定位 孔 的 等 

分 精度 。 ( ) 
255. 车 多 头 蜗杆 时 ， 为 了 保证 蜗杆 加 工 质 量 ， 车 削 时 应 把 一 条 螺旋 槽 全 部 车 好 后 ， 

再 车 男 一 条 螺旋 横 。 ( ) 
256. 检验 主轴 定 心 轴 人 颈 的 径 向 圆 跳动 时 ， 沿 主轴 轴线 加 一 力 ， 其 目的 是 消除 轴承 








的 径 向 间隙 。 ( ) 
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257. 检验 主轴 轴线 对 汶 板 移动 的 平行 度 误差 ， 在 垂直 平面 内 只 许 向 下 偏 ， 是 为 了 














部 分 地 补偿 因 工 件 自重 引起 的 偏差 。 








258. 检验 主轴 轴线 对 溜 板 移 动 的 平行 度 误差 ， 在 水 平面 内 只 许 向 操作 者 方向 偏 ， 














是 为 了 补偿 因 切 削 力 而 引起 的 弹性 变形 。 
259. 检验 主轴 箱 和 尾 座 两 顶尖 的 等 高 误差 ， 规 定 只 允许 尾 座高 是 因为 考 
箱 运转 时 产生 热 变 形 而 引 起 主轴 轴线 升 高 。 


























( 


( 


虑 到 主轴 


( 


) 


) 

















) 


260. 主轴 定 心 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 误差 ， 影 响 用 卡 盘 夹 持 工 件 车 削 内 、 外 圆 时 产生 
的 圆 度 、 圆 柱 度 误差 ， 增 大 表面 粗糙 度 值 ， 但 不 影响 加 工 表 面 与 夹 持 面 的 同 轴 度 。 












































261. 在 车 端面 时 ， 主 轴 的 轴 向 窜 动 影响 工件 端面 的 平面 度 。 但 精 车 内 、 外 圆 时 ， 

















影响 工件 的 加 工 表 面 粗糙 度 。 








( 


( 


) 


) 


262. АВЕ ЕЕЕ РА ЛАМА, 07, Т, ТЕ -Е ЭХ 5) 
的 平行 度 保证 前 提 下 ， 尾 座 套 简 锥 孔 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 误差 ， 使 加 工 孔 的 孔径 扩 

















大 ， 并 产生 喇叭 形 。 





( 


) 


263. 在 车 前 端面 时 ， 横 刀 架 横向 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 误 差 ， 影响 工件 的 平面 




















度 和 垂直 度 。 











( 


) 


264. 主轴 箱 内 片 式 摩擦 离合 器 的 间 际 过 小 ， 会 造成 摩擦 片 打 滑 ， 影 响 主轴 的 正常 


运转 。 


( 


) 


265. 当 机 床 切 前 载荷 超过 调整 好 的 摩擦 片 所 传递 的 转 矩 时 ,会 使 摩擦 片 磨损 或 








266. 主轴 箱 外 变速 手柄 定位 不 牢靠 的 原因 是 : 定位 弹簧 过 紧 。 


267. 摩擦 离合 器 操纵 手柄 处 于 停机 位 置 时 ， 出 现 主轴 制 动 不 灵 的 “自转 ” 现 





其 原因 之 一 是 摩擦 片 之 间 的 间隙 太 大 。 
268. 制动器 制 动 带 太 紧 或 断裂 ， 此 时 如 果 操 纵 手 柄 处 于 停机 位 置 ， 会 使 
制 动 不 灵 的 “自转 ”现象 。 


























主轴 出 现 


( 


) 


269. 主轴 箱 主轴 轴承 间 除 过 大 时 ， 在 主轴 高 速 运转 及 切削 力 的 作用 下 ， 使 轴承 间 


























摩擦 力 增加 而 产生 摩擦 热 ， 使 主轴 箱 温 升 过 高 而 引起 车 床 热 变 形 。 











( 


) 


270. 进 给 箱 内 齿轮 端面 与 轴线 垂直 度 误差 太 大 ， 切 前 时 会 引起 进 给 箱 外 手柄 移 位 。 








271. 汶 板 箱 内 安全 离合 器 弹簧 压力 不 足 ， 进 给 时 会 使 进 给 手柄 脱 开 。 
2.2.2 车 工 (中 级 ) 技能 鉴定 试题 


、 车 单 拐 曲轴 


1, 考 件 图 样 ( 见 图 2-10) 
2. 考 前 准备 
1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $60mm х 130mm 的 棒 料 。 


( 
( 


) 
) 
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2) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 
3) 相关 工 、 量 、 刀 具 的 准备 。 
3. 考核 要 求 








2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 ,，300min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 

QD 正确 执行 安全 技术 操作 规程 。 

(2) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 


даага р ы /Rals 





































































































技术 要 求 
1. 术 注 倒 角 为 C1。 Ra 3.2 
2. 未 注 公 美 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 Х7 ( ) 


单 拐 曲 轴 




















4. 评分 标准 ( 见 表 2-10) 
ЕТЕТ) 单 所 曲轴 评分 标准 


号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 





























ф18 2006 шт, 018 7009 шт (2 处 ) | 4x3 每 超 差 0.01mm 112 分 
外 区 d25mm (4 58), Фф52шт 2х5 超 差 不 得 分 
6 每 超 差 0.01mm 扣 3 分 
扁 心 距 (24+0.3) mm 5 每 超 差 0.05mm 扣 2 分 
接触 面 大 于 50%, 5 分 ; 低 于 
ни | 锥 度 1:5 5 








50% 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
、 用 螺纹 环 规 检验 ， 通 规 不 通过 或 
6 螺纹 M12 -6h 5 Ds 
止 规 通过 不 得 分 

7 20 +05mm 3 每 超 差 0. 1mm #01 分 

长 度 
8 长 度 尺 寸 (10 处 ) 1х10 超 差 不 得 分 
9 3 x15° (4 处) 1х4 超 差 不 得 分 

倒 
10 C1 (2 处 ) 2 超 差 不 得 分 
11 Ral. бит (4 А) 3х4 1 处 不 合格 扣 3 分 
12 | 表面 粗糙 度 | Ra3.2hm (7 处 ) 2 x7 1 处 不 合格 扣 2 分 
13 Каб. Зрат (2 处 ) 1х2 1 处 不 合格 扣 1 分 

安全 文 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 
14 10 违反 一 次 扣 3 分 ， 三 次 扣 10 4 

明生 产 “|| 量具， 操作 现场 整洁 САНИ 
15 总 分 100 

二 、 车 螺 套 


1, 考 件 图 样 〈 见 图 2-11) 
2. 考 前 准备 
1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坯 尺 寸 为 $60mm x60mm。 
2) 工 、 量 、 刀 有 具 准 备 。 
3. 考核 要 求 
1) 考核 内 容 。 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规 定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
磨 石 修整 加 工 表 面 。 
2) 时 间 定 额 ; 210min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 
3) 安全 文明 生产 。 正 确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 
到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-11) 。 
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SN 
Су ) 
ЖН УСІ, 
) юэ 
б ) 螺 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 | на | 本 分 | 评分 标准 000 | 得 分 

1 Пе ф58 _0.030 mm 6 超 差 不 得 分 

2 58 тт 4 超 差 不 得 分 

3 440707” mm 6 超 差 不 得 分 

内 孔 

4 15 тт 4 超 差 不 得 分 

5 滚 花 网 纹 т0. 4 5 根据 网 纹 清晰 度 酌情 扣 分 
6 ФЗЗ тт 5 超 差 不 得 分 

7 ф29 “0 mm 5 超 差 不 得 分 

8 | 梯形 内 螺纹 | Ф26 “0 mm 5 超 差 不 得 分 

9 导 程 1 2mm， 螺 距 6mm 5 超 差 不 得 分 

10 15° +15' 5 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 

序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
11 ф50 тт 5 超 差 不 得 分 
12 外 沟 槽 10mm 5 超 差 不 得 分 
13 R4mm 5 不 合格 不 得 分 
14 p44 0. озәтт 5 超 差 不 得 分 
15 端面 村 ф54 “009 mm 5 超 差 不 得 分 
16 10mm 3 超 差 不 得 分 
17 | 30° (2 48) 4 不 合格 不 得 分 

到 
18 С1 (3 处 ) 6 不 合格 不 得 分 
19 Ral. бит (3 处 ) 3 1 处 不 合格 扣 1 分 

表面 粗糙 度 

20 Каз. 2рт (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 

安全 文 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 
21 5 违反 一 次 扣 2 25, 4157 

明生 产 “| 量具 ， 操 作 现 场 整洁 сан агсан 
22 总 分 100 

三 、 车 球 头 联 轴 器 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-12) 
Ө | ¢0.05 4 
С Cl C2 C2 ОЗО) 
Ка1.6 


0 


ф38-0.025 
доо 19% 








Бин 





8 








Ка 3.2] 
































技术 要 求 
锐 过 去 毛刺 。 


( 


) 球 头 联 轴 器 





电信 
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2. 考 前 准备 

1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坯 尺寸 为 MO0mm x130mm。 

2) 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考核 内 容 。 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达 到 图 样 规 定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

2) ВЈ: 270min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 

3) 安全 文明 生产 。 正 确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 
到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-12) 

ЕЭ 球 头 联 轴 器 评分 标准 






































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 

1 2117 ф38 9 со, шт 6 超 差 不 得 分 

2 长 度 50шш 6 国 差 不 得 分 

3 $20 70:09 mm 6 超 差 不 得 分 

4 内 孔 25 "0 ши 6 ЭЕ 1977 

5 30mm 4 馈 差 不 得 分 

4 у M36 8 螺纹 环 规 检验 ， 通 规 不 通过 或 
止 规 通过 不 得 分 

7 4mm х $32mm 5 超 差 不 得 分 

8 Їй Smm х $30mm 5 超 差 不 得 分 

9 13mm x 中 18mm 5 不 合格 不 得 分 

10 球 头 S (30+0.20) mm 10 超 差 不 得 分 

11 8mm 4 超 差 不 得 分 

12 长 度 35mm 5 超 差 不 得 分 

13 110mm 5 超 差 不 得 分 

14 И C2 (2 处 ) 2 不 合格 不 得 分 

15 С1 (3 处 ) 3 不 合格 不 得 分 

16 表面 Ка1. брт (3 处 ) 6 1 处 不 合格 扣 2 分 

17 粗糙 度 Ra3.2pm (2 处 ) 4 1 处 不 合格 扣 2 分 

18 几何 公差 5 超 差 不 得 分 

Зу 道 字 安 全 操作 规 ТЕ 
19 | иа ѕ | 违反 一 次 扣 2 分， 扣 完 为 上 
20 总 分 100 
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四 、 车 联接 轴 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-13) 























R6 








GB/T 4459.5—B2.5/8 

















25+0.065 


35+0.08 35+0.08 














加 110 | 
Ra 6.3 
技术 要 求 У С/) 
锐 边 去 毛刺 。 
б 有 联接 轴 


2. 考 前 准备 

1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坏 尺 寸 为 $35mm х 115mm。 

2) 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考核 内 容 。 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规 定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

2) 时 间 定 额 . 210min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 

3) 安全 文明 生产 。 正 确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 
到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 〈( 见 表 2-13) 。 

Єттї) 联接 轴 评 分 标准 





























序号 | 考核 项 目 | 评分 要 素 | 配 分 | |) 评分 标准 | 得 分 
1 $32 -0.05 mm 6 超 差 不 得 分 
外 圆 
2 $30 -0 отт 6 超 差 不 得 分 
3 $20 *0 mm 6 超 差 不 得 分 
内 孔 
4 Ф10 тт 5 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
5 (25 +0. 065) mm 5 超 差 不 得 分 
6 30mm 5 超 差 不 得 分 
7 长 度 (35+0.08) mm (2 处 ) 5 超 差 不 得 分 
8 20mm 5 超 差 不 得 分 
9 110mm 5 超 差 不 得 分 
、 螺纹 环 规 检 验 ， 通 规 不 通过 或 

10 螺纹 M24 8 

止 规 通过 不 得 分 
11 ЇН Ф20 тт 4 超 差 不 得 分 
12 R3mm 4 超 差 不 得 分 

圆 弧 
13 R6mm 4 超 差 不 得 分 
14 中 心 孔 B2. 5/8 4 超 差 不 得 分 
15 | 几何 公差 C 处 ) 5 超 差 不 得 分 
16 C2 (2 处 ) 4 不 合格 不 得 分 
到 
17 Cl 2 不 合格 不 得 分 
18 и Ral. 6pm (3 处 ) 6 1 处 不 合格 扣 2 分 
表面 粗糙 度 
19 Ra3.2pm (3 处 ) 6 1 处 不 合格 扣 2 分 
安全 文 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 
УБ ру уе 4 55 

20 明生 最 具 ， 操 作 现场 整洁 5 违反 一 次 扣 2 分 ， 扣 完 为 止 
21 总 结 100 














五 、 车 锥 孔 轴 套 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-14) 


2. 考 前 准备 

1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坯 尺寸 为 $55mm х 85 тп, 

2) 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 

3) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3. 考核 要 求 

1) 考核 内 容 。 各 斥 寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

2) 时 间 定 额 : 210min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 

3) 安全 文明 生产 。 正 确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 
到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整齐 。 
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й 0.05 |4 
Т. Яо СТ, 
2. 锐 边 去 毛 制 。 
3. 辆 锥 几 涂 色 法 检验 ， 接 触 面积 大 于 或 等 于 60% 。 
[| Э 锥 孔 轴 套 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-14)。 
( » вант 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 
1 ФАО 0 ,smm 5 超 差 不 得 分 
2 УМ ФАЗ _0 smm 5 超 差 不 得 分 
3 ф53 9 mm 5 超 差 不 得 分 
4 ФЗО “70:01 у 5 超 差 不 得 分 
内 孔 
5 d20mm 5 超 差 不 得 分 
6 25mm 4 超 差 不 得 分 
7 30mm 4 超 差 不 得 分 
长 度 
8 80mm 4 略 差 不 得 分 
9 30 1006 тт 4 馈 差 不 得 分 
. 螺纹 环 规 检验 ， 通 规 不 通过 或 
10 螺纹 M36 x2 8 2 
规 通过 不 得 分 
11 1 ФЗО 9 „5 тт х 10тт 6 超 差 不 得 分 
12 R2mm 5 超 差 不 得 分 
|5 
13 RSmm 5 超 差 不 得 分 
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六 、 车 阶梯 轴 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-15) 


5 а 





0 















8 1 т0.4 
GB/T 6403.3--2008 





M16-6g 
p48 -0.039 






































( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
14 ФЗО 70:07 шт 5 超 差 不 得 分 
内 锥 
15 10° 8” 6 超 差 不 得 分 
16 几何 公差 11050514 5 超 差 不 得 分 
17 : C2 (2 处 ) 2 不 合格 不 得 分 
的 
18 7 С1.5 (2 4) 2 不 合格 不 得 分 
19 Ral. бит (4 处 ) 8 1 处 不 合格 扣 2 分 
表面 粗糙 度 
20 Ra3.2pm (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
安全 文 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 
21 5 违反 一 次 扣 2 分 ， 扣 完 》 
шиг шардаг сан 
22 总 分 100 














技术 要 求 
Ra6.3 
1. 未 注 倒 角 全 部 为 C1 7 / 
2 锐 边 去 毛刺 。 
3. 圆 稚 用 涂 色 法 检验 ， 接 触 面积 人 于 或 等 于 6096 。 
【图 2-15 阶梯 机 


2. 考 前 准备 

1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坏 尺 寸 为 $50mm х 135 тт, 

2) 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 

3) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 各 斥 寸 、 几何 公 差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
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布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 
(2) 时 间 定 额 210min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-15)。 
ЕТӘ ”阶梯 轴 评分 标准 











































































































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 

1 ФЗО 29.997 mm 5 超 差 不 得 分 

2 ФЗ5 шт 5 超 差 不 得 分 

3 Я ФАЗ 9 озот 5 超 差 不 得 分 

4 Ф45 0 030 mm 5 超 差 不 得 分 

5 ФЗО .0 033mm 5 超 差 不 得 分 

6 15mm (2 处 ) 4 超 差 不 得 分 

7 25mm 4 超 差 不 得 分 

8 45mm 4 超 差 不 得 分 

9 长 度 (10 +0.018) mm 4 超 差 不 得 分 

10 40mm 4 超 差 不 得 分 

11 12 9 wmm 5 超 差 不 得 分 

12 130mm 4 超 差 不 得 分 

(а у МІ6 -6: Р 螺纹 环 规 检 验 ， 通 规 不 通过 或 

止 规 通过 不 得 分 

14 Ф15 -0 osmm х 12 0 ”mm 5 不 合格 不 得 分 

15 18 3. Smm х 1. Smm 5 不 合格 不 得 分 

16 3mm х 1 тт 5 不 合格 不 得 分 

17 ЧЕ 网 纹 m0.4 5 根据 网 纹 清晰 度 酌情 扣 分 
18 锥 度 1:5 5 接触 面积 小 于 60% 不 得 分 
19 8] С1 (3 处 ) 3 不 合格 不 得 分 

20 Ral.6hm (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 

表面 粗糙 度 

21 Ra3.2pm (3 处 ) 3 1 处 不 合格 扣 1 分 

22 хэв 2 7 5 | 违反 一 次 扣 2 分 ， 扣 完 为 上 
23 总 分 100 


七 、 车 锥 柄 螺杆 
1, 考 件 图 样 ( 见 图 2-16) 
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Morse No.4 



















М24х2-66 
Тї36 х6 –8е 








技术 要 求 
Ra 3.2 
1 未 注 倒 角 全 部 为 C1, ОЛ 
2. 锐 边 去 毛刺 。 





3. 圆 锥 用 涂 色 法 检验 ， 接 触 面积 大 于 或 等 本 60% 。 














( ) 锥 柄 螺杆 

2. 考 前 准备 
1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坏 尺 寸 为 $40mm х 150mm。 
2) 工 、 量 、 刀 有 具 准 备 。 
3) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 
3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
磨 石 修整 加 工 表面 。 
(2) 时 间 定 额 210min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-16) 。 


( 5 тле 








3 









































序号 | 考核 项 目 | | ная | 了 配 分 | 评分 标准 | 得 分 
1 $28 mm 5 超 差 不 得 分 
2 外 区 ф31. 267mm 5 超 差 不 得 分 
3 Ф38 _0.039 mm 5 超 差 不 得 分 
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(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 ЙУ 评分 标准 得 分 

ой | «арлын 5 | 超 差 不 得 分 
6 18mm 4 馈 差 不 得 分 
7 20mm 4 超 差 不 得 分 
8 145тт 4 超 差 不 得 分 

10mm 4 超 差 不 得 分 
9 长 度 

41.5 5 超 差 不 得 分 
10 48mm 4 超 差 不 得 分 
11 10 .0 oomm 5 超 差 不 得 分 
12 20 70 mm 4 超 差 不 得 分 
АА у M24 х2 _6g 螺纹 环 规 检验 ， 通 规 不 通过 或 

止 规 通过 不 得 分 

14 Ф29 9 дошт 5 超 差 不 得 分 
15 | 梯形 螺纹 | $33 2033mm 5 超 差 不 得 分 
16 $36 _0 зз mm 5 超 差 不 得 分 
17 锥 度 Morse №. 4 (29587317) 8 妆 触 面积 小 于 60% 不 得 分 
18 С1 1 不 合格 不 得 分 
19 倒 C2 2 不 合格 不 得 分 
20 C3 (2 处 ) 4 不 合格 不 得 分 
21 | 表面 粗糙 度 | Ral.6hm (3 处 ) 3 1 处 不 合格 扣 1 分 
2 | 2 12. 5 | 违反 一 次 扣 2 分 ， 扣 完 为 上 
23 总 分 100 














八 、 车 三 件 台阶 组 合体 


1. 考 件 图 样 (ЛИ 2-17) 

2. 考 前 准备 

1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坏 尺 寸 为 40mm x 130mm。 

2) 工 、 量 、 刀 具 的 准备 。 

3) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 烟 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 240min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 
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(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 工件、 工具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 





























名 称 | 三 件 人 台阶 组 合体 
材料 45 钢 
































нээр 
1. 术 注 倒 角 全 部 为 C1。 Ж| шан) 
2 锐 边 去 毛刺 。 
ЗЛИ а. аян 


b) 件 1 








( ) 三 件 台阶 组 合体 
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技术 要 求 套 ( 件 2) 
1. 未 注 倒 角 全 部 为 C1。 
2. 锐 边 去 毛刺 。 45 钢 


с) 件 2 








СВ/Т 6403.3 一 2008 



































2 ЗАР ( 件 3) 
1. 木 注 倒 角 全 部 为 C1。 
2. 锐 边 去 毛刺 。 
3. 人 允许 攻 螺纹 。 45 钢 




















903 
( ”三 件 台阶 组 合体 ( 续 ) 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-17) 。 


有 三 件 台 阶 组 合体 评分 标准 










































































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
组 合体 
1 65 02 38 超 差 0 ~ 0. Шан 扣 10 分 ， 超 差 
0. О5тт 以 上 不 得 分 
一 一 J” 装配 尺寸 
5 142 ,ram 时 超 差 0 ~ 0.05mm 扣 5 分 ， 超 差 
0.05 以 上 不 得 分 
轴 ( 件 1) 
3 Ф38 -ooomm 3 超 差 不 得 分 
4 ФЗО 9 03mm 2 超 差 不 得 分 
5 $22 0.033 mm 3 超 差 不 得 分 
车 外 圆 
6 10mm 1 超 差 不 得 分 
7 Ra3.2pm (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
8 Каб. 3pm 0.5 降级 不 得 分 
9 2mm х0. 5mm 1 超 差 不 得 分 
10 15 тт 1 超 差 不 得 分 
11 车 沟 槽 4mm х 1. 5mm 1 馈 差 不 得 分 
12 24mm 1 馈 差 不 得 分 
13 Ra6.3pm (3 А) 1.5 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
M16 _6E 4 螺纹 环 规 检验 ， 通 规 不 通过 或 
车 外 螺纹 止 规 通过 不 得 分 
15 Ra6.3pm (4 处 ) 2 降级 不 得 分 
16 65mm 1 超 差 不 得 分 
率 总 长 
17 Ваб. 3рш (2 Ж) 1 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
в (№2) 
18 ФЗ8 тт 1 超 差 不 得 分 
19 $35 0 ово mm 2 超 差 不 得 分 
车 外 圆 - 
20 С1 1 不 合格 不 得 分 
21 Каб. Зрат (2 处 ) 1 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
22 $30H9 4 超 差 不 得 分 
23 $22H9 4 超 差 不 得 分 
车 内 孔 
24 Smm 1 超 差 不 得 分 
25 Ra3.2pm (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
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(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
26 80 mm х Ф30 0 озот 3 超 差 不 得 分 
27 车 沟 槽 10mm 1 超 差 不 得 分 
28 Каб. 3pm (3 处 ) 3 1 处 不 合格 扣 1 分 
29 С 30mm 1 超 差 不 得 分 
30 Ваб. Зр (2 处 ) 1 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
螺母 ( 件 3) 
31 网 纹 m0.4 5 根据 网 纹 清晰 度 酌情 扣 分 
32 深 花 $38 mm 1 超 差 不 得 分 
33 С1 (2 处 ) 1 超 差 不 得 分 
螺纹 赛 规 检验 ， 通 端 不 通过 或 
34 车 内 螺纹 | M16 3 下 端 通过 不 得 分 
35 15mm 1 超 差 不 得 分 
36 车 总 长 110.05 [4 3 超 差 不 得 分 
37 Каб. Зуп (2 处 ) 1 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
| A || ця-кцай, аян 
39 总 分 100 
九 、 车 偏心 轴 
1, 考 件 图 样 〈 见 图 2-18) 
ДЕ 
а 1.6 10.009 三 |0.012|B 









































技术 要 求 
锐 边 去 毛刺 。 










GB/T 4459.5 
—A3.15/6.7 









































Тг36х6-8е 
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2. 考 前 准备 

1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 毛 坯 尺寸 为 $50mm x154mm。 

2) 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 

3) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 专 
用 偏心 夹具 (偏心 套 ) 车 削 偏心 部 分 ， 未 注 公 差 按 IT14 加 工 ; 不 准 使 用 砂 布 、 磨 石 修 
整 加 工 表面 。 
(2) 时 间 定 额 240min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-18) 

ЄР) 偏心 轴 评 分 标准 
































































































































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 $46 29009 mm 4 超 差 不 得 分 
2 车 外 圆 (42 +0. 031) mm 4 超 差 不 得 分 
3 Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
4 d28mm x 8mm 6 超 差 不 得 分 
5 $26 0.084 mm 4 超 差 不 得 分 
6 12:70:07 mm 4 超 差 不 得 分 
ЯН 
7 Ral. бит (2 处 ) 4 1 处 不 合格 扣 2 分 
8 Ra3. 2pm 1 不 合格 不 得 分 
9 三 | 0.0121B 5 降级 不 得 分 
10 ыг е л “сэйншь, 6 | 超 差 不 得 分 
11 пе T36 х6 – 8е 10 г ший ны 
12 Ral. бит (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
13 Ra3.2pm (2 处 ) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
14 $32 9 ws mm 4 超 差 不 得 分 
15 ФЗО 70:08 mm 4 超 差 不 得 分 
16 (2.8 +0.012) mm cs 2 за: 115 分 ,超过 
17 | 车 偏心 圆 | Ral.6pm (2 处 ) 4 1 处 不 合格 扣 2 分 
18 Ra3. 2pm 2 不 合格 不 得 分 
19 S50mm 5 超 差 不 得 分 
20 AH| 0.009 5 超 差 不 得 分 
21 11| ё0.04| 4 5 超 差 不 得 分 
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(88) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
22 150mm 1 超 差 不 得 分 
车 总 长 
23 Ra3.2pm (2 处 ) 1 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
24 Эл C3 (2 处 ) 2 不 合格 不 得 分 
25 C0.5 1 不 合格 不 得 分 
安全 文明 | ”遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 a Wy 
26 生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 5 违反 一 次 扣 2 分 ， 扣 完 为 止 
27 总 分 100 
2.3 车 工 (高 级 ) 试题 库 
2.3.1 车 工 (高 级 ) 理论 知识 试题 
一 、 选 择 题 (请 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ) 
1. 蜗杆 粗 车 刀 左 右 切削 克之 间 的 夹 角 要 ( ) 两 倍 齿 形 角 。 
A. 小 于 B. 等 于 C. 大 于 D. 小 于 或 等 于 
2. 用 可 转 位 车 刀 车 削 ( ) 直 廓 蜗杆 时 ， 可 转 位 车 刀 必 须 倾斜 。 
A. 法 向 В. 轴 向 C. 端面 р, 径 向 
3. 用 车 槽 法 粗 车 模 数 ( ) Заа 的 蜗杆 时 ， 可 先 用 车 槽 刀 将 蜗杆 车 至 齿 根 圆 直 











径 尺 寸 。 























А. 大 于 或 等 于 B. 小 于 C. 非 D. 大 于 

4. 粗 车 蜗杆 时 的 切削 速度 应 选 为 〈 ) m/min, 

А. 15-20 В. >5 C. <5 D. 5 

5 采用 分 层 切削 法 车 前 蜗杆 时 ,蜗杆 粗 车 刀 的 刀 头 宽度 应 ( ) БОЛ, 

А. 等 于 B. 小 于 C: 天 于 D. 大 于 或 等 于 

6. 车 削 薄 壁 零件 须 解 决 的 首要 问题 是 减少 零件 的 变形 ， 特 别 是 ( ) 所 造成 的 
变形 。 

A. 切削 热 В. 振动 С. 切削 力 р 夹 紧 力 和 切削 力 

7. 车 削 细 长 轴 时 ， 为 了 减 小 切削 力 和 切削 热 ， 车 刀 的 前 角 应 取 为 ( ) 。 

А. 30。 В. 159 С. 15° -309 р. 5° 10° 

8. 车 前 细 长 轴 时 ， 为 了 减 小 切削 力 和 切削 热 ， 车 刀 的 前 角 应 取得 ( 15 

А. 大 些 B. 小 些 С. 和 一 般 车 刀 一 样 D. 0° 

9. 车 削 细 长 轴 时 ， 应 选择 ( ) УИ Л. 

A. 正 的 B. 负 的 C. 0。 р. 5° 


10. 薄 套 类 工件 ， 其 轴 疝 受 力 状 况 优 于 径 向 ， 可 采用 ( ””) 夹 紧 的 方法 。 
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А. 轴 向 В. 径 向 C. 正 向 D. Б 

11. 精 车 细 长 轴 时 选用 的 切削 用 量 与 粗 车 相 比 较 ， 应 该 是 〈 е 

А. 小 人 Ма. Мо, Вуса 2 

С. 小 人 Ма, Хо, D. 完全 相同 

12. 用 牌号 为 ҮТ5 的 车 刀 车 削 细 长 轴 时 ， 应 该 ( ) 切削 液 。 

A. 不 用 В. Нї с. 用 乳化 液 D. 用 煤油 

13. 车 削 薄 壁 工 件 的 外 圆 精 车 刃 的 前 角 y 应 〈 )s 

A. 适当 增 大 В. 适当 减 小 

C.， 和 一 般 车 刀 同 样 大 D. 0° 

14. 车 前 注 壁 工件 的 外 圆 精 车 刀 和 内 了 筷 精 车 刀 的 ( ) 应 基本 相同 。 

А. 主 偏 角 к, В. 副 后 角 а? С. Ж бо р. 7И ЛА 

15. 车 削 薄 壁 工 件 的 内 孔 精 车 刀 的 副 偏 角 k' ， 应 比 外 圆 精 车 万 的 副 偏 角 选 得 (  )。 
A. 大 一 倍 B. 小 一 半 С. 同样 大 D. 小 173 

16. 车 削 薄 壁 零 件 的 关键 是 解决 ( ) 问题 。 

А. 车 削 В. ЛА С. 夹 紧 D. 变形 

17. 测量 薄 壁 零件 时 ， 容 易 引 起 测量 变形 的 主要 原因 是 ( ) 选择 不 当 。 

A. 量具 B. 测量 基准 C. 测量 压力 D. 测量 方向 

18. 用 中 心 架 支承 工件 车 内 和 孔 时 ， 如 出 现 内 孔 倒 锥 现象 ， 则 是 由 于 中 心 架 偏向 
) 所 造成 的 。 

А. 操作 者 一 方 В. 操作 者 对 方 С. ЕЖ р. 床 头 

19. 测量 精密 多 台阶 孔 的 径 向 圆 跳 动 时 ， 可 把 工件 放 在 V 形 架 上 ， 轴 向 定位 以 
) 为 基准 来 检验 。 

А. 端面 В. 内 和 孔 С. А р. У 形 架 

20. 精 车 轴 向 直 廊 蜗杆 ， 装 刀 时 车 刀 两 切削 刃 组 成 的 平面 应 与 从 面 ( ) 。 

A. 水 平 B. С. 相 切 р. 相交 

21. 车 延长 渐 开 线 蜗杆 ， 装 刀 时 车 刀 两 侧切 削 刃 组 成 的 平面 应 与 齿 面 ( Р 
А. 垂直 В. 平行 С. 相 切 D. 相交 

22. 蜗杆 的 齿 形 为 法 向 直 廓 ， 装 刀 时 应 把 车 刀 左 右 切 削 丸 组 成 的 平面 旋转 一 个 
) ， 即 垂直 于 齿 面 。 

A. 压力 角 В. 齿 形 角 C. 导 程 角 D. 螺旋 角 

23. 精密 丝 杠 不 仅 要 准确 地 传递 运动 ， 而 且 还 要 传递 一 定 的 ( в 

А. 动力 В. 力矩 С. РОН D. 扭矩 

24. ( ) 是 引起 丝 杠 产生 变形 的 主要 因素 。 

A. 内 应 力 B. 材料 塑性 C. 自重 D. 材料 强度 

25. 轴 类 零件 最 常用 的 毛坯 是 ( ә 

А. 铸件 和 铸 钢 件 。” B. 焊接 件 С. 棒 料 和 锻件 D. 不 锈 钢 

26. 检测 交错 孔 的 孔 距 ， 当 孔 距 精度 要 求 较 高 时 ， 可 用 心 轴 和 ( ) 检验 。 
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А. Б В. 游标 卡尺 C. 百 分 表 р 千分尺 

27. 滚轮 滚 压 螺纹 的 精度 要 比 搓 丝 板 滚 压 的 精度 ( ) 。 

A. 低 B. 高 C. 相同 D. 不 同 

28. 利用 自 定 心 卡 盘 夹 持 薄 壁 套 简 铀 孔 ， 出 现 夹 紧 变 形 ， 是 由 于 工艺 系统 ( ) 
造成 的 。 

А. 几何 误差 В. 受 力 变 形 

C. 热 变形 D. 工件 内 应 力 所 引 起 的 误差 

29. 车 前 平面 螺纹 时 ， 当 车 床 主 轴 带 动工 件 转 1r， 刀 架 带 着 车 刀 必 须 ( ) 移动 
一 个 螺 距 。 

А. 纵向 B. 横向 С. ЖА] D. 纵横 向 均 可 




















30. 车 削 变 齿 厚 蜗杆 时 ， 车 刃 刀 尖 宽 度 一 定 要 ( ) 蜗杆 齿 根 圆 最 小 轴 向 齿 模 宽 
度 ， 防 止 产生 干涉 现象 。 


A. 小 于 B. 大 于 С. 等 于 D. 大 于 或 等 于 
31, 某 畸 形 零件 为 一 铸件 ， 粗 加 工 前 须 进 行 ( ) 处 理 ， 以 消除 内 应 力 。 
А. 调 质 В. 时 效 C. 正 火 D. 回 火 

















32, 畸形 工件 以 ( ” ”) 表面 作为 定位 基 面 时 ， 可 使 其 全 部 或 者 部 分 与 花 盘 或 角 铁 
























































平面 相 接 触 ， 接 触 面积 不 受 限制 。 
A. 已 加 工 В. 待 加 工 C. 加 工 р. 毛坯 
33. 车 畸形 工件 时 ，( ) 应 适当 降低 ， 以 防 切 削 力 和 切削 热 使 工件 移动 或 变形 。 
А. 切削 用 量 В. 刀具 角度 
C. 装配 与 设计 基准 D. 辅助 基准 














34, 装 夹 大 型 及 某 些 形状 特殊 的 畸形 工件 ， 为 增加 装 夹 的 稳定 性 ， 可 采用 ( ), 
但 不 允许 破坏 原来 的 定位 状况 。 

















A. 支承 钉 B. 支承 板 C. 辅助 支承 D. 可 调 支 承 

35. 加 工 精密 丝 杠 时 ， 若 床 身 导轨 在 水 平面 内 不 平行 ， 将 使 车 出 的 螺纹 有 锥 度 ， 产 
生 ( ”ь 

А. 尺寸 误差 B. 形状 误差 

C. 位 置 误差 р. 中 径 误 差 和 螺 距 误 差 





36. 车 前 精密 丝 杠 时 ， 在 热处理 及 加 工 工序 间隙 ， 加 工 工件 要 ( ) ， 以 免 因 自 
重 而 发 生 弯 曲 变形 。 

A. 平 放 В. 悬挂 С. 放 在 V 形 块 上 Рр. 安放 在 两 顶尖 之 间 

37. 加 工 梯 形 螺纹 长 丝 杜 时 ， 精 车 刀 的 刀 尖 角 应 等 于 牙 型 角 ， 刀 尖 半 和 角 а/2 的 误差 
应 保持 在 半角 公差 的 ( ) 范围 内 。 




















А. 1/2~1/3 B. 1/3~1/4 C. 1/4 ~1/5 р. 1/5~1/6 
38. 螺纹 的 配合 精度 主要 取决 于 螺纹 中 径 的 ( 19 
А. 公差 В. 偏差 С. 实际 尺寸 D. 公称 尺寸 





























39. 使 用 轴 向 分 线 法 分 线 时 ， 当 车 好 一 条 螺旋 槽 后 ， 把 车 刀 沿 工件 轴线 方向 移动 一 
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个 ( )， 再 车 削 第 二 条 螺旋 槽 。 
A. 牙 型 В. 螺 距 C. 导 程 р, 螺 距 或 导 程 均 可 
40. 采用 轴 向 分 线 法 车 螺纹 时 ， 造 成 多 线 螺纹 分 线 不 准确 的 主要 原因 是 ( )8 
А. 机 床 精度 不 高 B. 工件 刚性 不 足 
С. 小 滑板 移动 距离 不 准确 р. 车 刀 磨 损 





41. 利用 小 滑板 刻度 分 线 法 车 前 多 线 螺纹 前 ， 必 须 对 小 滑板 导轨 与 床 身 导轨 的 平行 
度 进行 校对 ， 否 则 易 造 成 螺纹 半角 误差 及 ( ) 误差 。 

A. 大 径 В. 中 径 C. 小 径 р, 螺 距 

42. 多 头 蜗 杆 导 程 大 、 齿 形 深 、 切 前 面积 大 ， 车 前 时 产生 的 切削 力也 大 ， 因 此 车 削 
多 头 蜗杆 不 得 采用 ( ) ЗЭС, 

А. 自 定 心 卡 盘 B. 单 动 卡 盘 C. 两 顶尖 D. 一 夹 一 顶 

43. 精 车 大 模 数 ZA 蜗杆 时 ， 必 须 使 车 刀 左 右 切 削 刃 组 成 的 平面 处 于 水 平 状态 ， 并 
与 工件 中 心 等 高 ， 以 减少 ( ) 误差 。 

А. БОГ В. 导 程 С. ЖК р. 齿 

44. 车 前 m=6mm， 头 数 少 于 7 的 多 头 蜗杆 时 ， 为 提高 加 工效 率 ， 尽 量 减 少 分 头 所 
用 的 操作 时 间 ， 可 采用 ( ) 法 分 头 。 

А. 交换 齿轮 分 头 В. БЕЛУК С. 圆周 分 头 D. 快速 分 头 

45. 高 速 工 具 钢 刀 具 切 削 温 度 超 过 550 ~ 600°С 时 ， 工 具 材料 会 发 生 金 相 变化 ， 使 
刀具 迅速 磨损 ， 这 种 现象 称 为 ) 5 
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А. 扩散 В. 1977 С. 氧化 р. 氮 化 

46. 轴 向 直 廊 蜗杆 在 垂直 于 轴线 的 截面 内 ， 齿 形 是 ( )в 

А. ЛЭХ В. 阿 基 米 德 螺 线 。 C. 螺旋 线 D. 延长 渐 开 线 

47. 车 削 法 向 直 廓 蜗杆 时 ， 必 须 把 由 车 刀 两 侧切 削 刃 组 成 的 平面 装 得 与 蜗杆 齿 侧 
( 5 

A. 水 平 B. 垂直 С. 倾斜 D. 倾斜 一 个 导 程 角 

48. 一 般 情况 下 ， 短 而 复杂 且 偏 心 距 不 大 或 精度 要 求 不 高 的 偏心 工件 ， 可 使 用 
( ) 装 夹 。 

А. Нл В. 两 顶尖 C. 双重 卡 盘 D. 单 动 卡 盘 

49. 形状 规则 的 短 偏心 工件 ， 一 般 使 用 ( ) 装 夹 。 

А. 单 动 卡 盘 В. 两 顶尖 С. 自 定 心 卡 盘 D. 偏心 卡 盘 

50. 使 用 ( ) 测量 偏心 距 ， 须 准确 测量 基准 圆 及 偏心 圆 直 径 的 实际 尺寸 ， 否 则 











计算 偏心 距 会 出 现 误差 。 


























А. 两 顶尖 支承 В. V 形 块 支承 C. 间接 法 р 直接 法 
51. 偏心 距 较 大 时 ,可 采用 ( ) 检测 。 
A. 间接 法 B. 直接 法 C. 平板 支承 р, 两 顶尖 支承 





52. 曲轴 的 直径 较 大 或 曲柄 颈 侦 心 距 较 小 ， 有 条 件 在 两 端面 上 打 主 轴 颈 及 曲柄 颈 中 
心 孔 的 工件 ， 可 采用 ( ) 装 夹 车 前 。 
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A. 两 顶尖 B. 偏心 卡 盘 С. 专用 偏心 夹具 р. 偏心 夹板 

53. 曲轴 较 细 长 时 ， 可 以 在 主轴 绒 或 曲柄 颈 同 轴 的 轴 颈 上 直接 使 用 ( ) 以 提高 
刚性 。 

А. 螺栓 В. 中 心 架 C. 夹板 D. 偏心 过 渡 套 

54. ( ) 是 多 拐 曲 轴 质 量 检查 中 与 一 般 轴 类 零件 不 同 的 项 目 。 

A. 尺寸 精度 В. 轴 颈 圆 度 С. ЗНАЈ ОЧ ШИР D. 曲柄 颈 夹 角 

55. 常用 垫 块 测量 法 检测 多 拐 曲 轴 的 ( 28 

А. 偏心 距 В. 轴 颈 圆 度 С. 曲柄 颈 夹 角 р. ЭН УР ШИЛЬ 

56. 加 工 组 合 件 时 ， 应 先 车 削 ( ) ， 再 根据 装配 关系 的 顺序 ， 依 次 车 削 组 合 件 
中 的 其 余 零 件 。 

А. 锥 体 配 合 В. 偏心 配合 С. 基准 零件 D. 螺纹 配合 

57. 加 工 组 合 件 中 ， 基 准 零 件 有 锥 体 配 合 ， 则 车 削 时 车 刀 刀 尖 应 ( ) 锥 体 轴线 。 

A. 高 于 B. 低 于 C. 等 高 于 D. 以 上 都 不 对 

58. 组 合 件 中 ， 基 准 零件 有 螺纹 配合 ， 则 加 工时 螺纹 中 径 尺 十 对 于 外 螺纹 应 控制 在 
( ) 范围 。 

А. 下 极限 尺寸 B. 上 极限 尺寸 C. 公差 D. 公差 的 一 半 

59. 车 削 多 线 螺 纹 用 分 度 盘 分 线 时 ， 仅 与 螺纹 ( ) 有 关 ， 和 其 他 参数 无 关 。 

А. 中 径 B. 模 数 C. 线 数 р, 螺 距 

60. 在 两 顶尖 之 间 测 量 偏心 距 时 ， 百 分 表 上 指示 出 的 最 大 值 与 最 小 值 ( ) 就 等 
于 偏心 距 。 

A. 之 差 B. 之 和 C. 差 的 一 半 р, 和 的 一 半 

61. 钟表 式 千 分 表 测 杆 轴线 与 被 测 工 件 表面 必须 ( ) ， 否 则 会 产生 测量 误差 。 

А. 水 平 B. 垂直 С. 倾斜 D. 平行 

62. 水 平 仪 在 全 部 测量 长 度 上 读数 的 ( ) 就 是 检验 床 身 导轨 平行 度 的 误差 值 。 

А. 最 大 代数 差 值 В. 最 小 代数 差 值 ”C. 代数 差 值 之 半 р. 代数 差 值 

63. 使 用 一 般 规 格 千 分 表 测 量 时 ， 测 头 与 工件 接触 ， 测 杆 应 有 ( ) 的 压缩 量 。 

A. 0 В. 0.3 ~0.Smm С. 0.5~1lmm D. 1~1.5mm 





64. 精 车 端面 平面 度 用 百 分 表 检验 ， 其 读数 的 ( 


A. 最 大 差 值 之 半 


65. 杠杆 式 卡 规 是 属于 ( 


A. 光学 


B. 最 大 差 值 


B. 气动 





66. 对 于 配合 精度 要 求 较 高 的 圆 销 


А. 圆锥 量规 涂 色 
С. 角度 样板 











C. 平均 值 


) 量 仪 的 一 种 测量 仪器 。 














C. 电动 





FE 工件 ， 在 工厂 中 一 般 采 用 ( 
В. 万 能 游标 量 角 器 


D. 万 能 角度 尺 








) 就 是 平面 度 误差 。 


D. 最 小 差 值 





D. 机 械 
) 方法 进行 检验 。 








67. 测量 精度 较 高 的 蜗杆 齿 厚 时 ， 应 以 蜗杆 工作 轴线 为 基准 ,使 用 万 能 或 大 型 工具 
显微镜 , 在 ( ) 处 测量 齿 厚 。 
А. А В. 齿 根 圆 

















C. 分 度 圆 р, 3ЁЙ 


98 . 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 








68. 深 孔 加 工 的 关键 技术 是 ( ) 。 

А. 深 孔 钻 的 几何 形状 和 冷却 、 排 导 问 题 

В. 刀具 在 内 部 切削 无 法 观察 

С. 刀具 细 长 、 刚 性 差 、 磨 损 快 

р 刀具 冷却 问题 

69. 在 普通 高 速 钢 中 加 入 一 些 其 他 合金 元 素 ， 如 ( ) 等 ， 以 提高 耐 热 性 和 耐 磨 








性 ， 这 就 是 高 性 能 高 速 钢 。 


А... В. 91, 9 С. Ау, р. 91, #0 
70. а Е А НАЈ ( ) Ж, Же ИЕТ А] 











烧结 而 成 的 粉末 治 金 制 品 。 


的 ， 





А. 碳化 物 В. ЖИК С. 氧化 物 р, #6 

71. TiC (ВИК) 基 硬 质 合 金 ， 是 以 TiC 为 主要 成 分 ， 用 镍 或 钼 作 粘 结 剂 烧结 而 成 
其 代号 为 〈 2 

A. YT B. YG C. YN D. YW 

72. 两 种 便 质 合金 刀具 材料 YG3 和 YG8 相 比 ，YG3 的 硬度 、 耐 磨 性 和 人 允许 的 切削 











速度 ( ) ҮС8, 











А. 高 于 B. 低 于 C. 等 于 D. 等 于 或 低 于 

73. 与 未 使 用 涂 层 刀具 相 比 ， 使 用 涂 层 刀具 后 的 切削 力 和 切削 温度 ( 15 

А. 降低 了 В. 提高 了 С. 不 变 D. 不 一 定 

74. 陶瓷 刀具 对 冲击 力 ( ) 敏感 。 

A. 很 不 В. 十 分 C. 一 般 р. 无 

75. 使 用 陶 盗 刀具 可 加 工 钢 、 和 铸铁 ， 对 于 冷 硬 铸铁 、 滩 硬 钢 的 车 削 效 果 ( Ї8 
A， 一 上 B， 很 好 C. 较 差 D. 不 变 

76. 复合 氮 化 硅 陶 瓷 和 立方 氮 化 硼 相 比 ， 复 合 氮 化 硅 陶 瓷 的 硬度 和 耐 磨 性 ( ) 。 
А. 高 得 多 В. 较 高 С. 较 低 D. 不 变 


77. 作为 刀具 材料 ， 金 刚 石 的 热 稳定 性 较 差 ， 当 切削 温度 ( ) 700°С 时 ， 碳 原 


子 即 转化 为 石墨 结构 而 丧失 其 硬度 。 





A. 接近 B， 达 到 C. 超过 D. 等 于 

78. 立方 氮 化 硼 的 热 稳定 性 和 化 学 惰性 比 金 刚 石 好 得 多 ， 立方 气 化 硼 最 高 可 而 
( ) 的 高 温 。 

А. 1500 В. 1000 С. 1700 р, 1200 

79. 加 工 直径 较 小 的 深 筷 时 ， 一般 采 用 ( ) 。 

А. Жн В. т С. ЛЭН Ч 0. 普通 麻花 外 

80. 研磨 时 ， 研 具 与 工件 的 相对 运动 比较 复杂 ， 每 一 磨 粒 人 ) 在 工件 表面 上 重 
复 自己 的 运动 轨迹 。 


A. 不 会 B. 经 常 C. 有 时 D. 连续 
81. 抛光 加 工 工件 表面 ，( ) 提高 工件 的 相互 位 置 精度 。 
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А. 不 能 В. 稍 能 С. 能 够 р 大 幅 
82. 深 孔 加 工时 ， 为 了 引导 钻头 对 准 中 心 ， 在 工件 上 必须 钻 出 合适 的 ( 15 
А. 导向 孔 В. 定位 孔 C. 工艺 孔 D. 中 心 孔 


83, 外 为 和 中 心 刃 合 成 的 钻 前 力 与 内 为 所 产生 的 钻 前 力 不 平 衡 ， 并 超过 导向 块 的 支 
承 导向 能 力 时 ， 容 易 造 成 钻 筷 ( ) 。 

А. 引 偏 B. 喇叭 口 С. 切削 叉 口 的 骨 缺 D. 孔径 扩大 

84. 箱 体 的 车 削 加 工 ， 一 般 以 一 个 平面 〈 前 道 工 序 已 加 工 好 ) 为 基准 ， 先 加 工 出 一 
个 孔 ， 再 以 这 个 孔 和 其 端面 (或 原 有 基准 平面 ) 为 基准 ， 加 工 其 他 ( ) 。 












































А. 端面 B. 交错 孔 С. 基准 面 р. А 
85. 如 检验 心 棒 自由 通过 同 轴线 的 各 孔 ， 则 表面 箱 体 的 各 和 孔 ( ) 符合 要 求 。 
A. 平行 度 В. 对 称 度 С. 同 轴 度 р. 垂直 度 














86. 用 带 有 检验 圆 盘 的 测量 心 棒 插入 孔 内 ， 着 色 法 检验 圆 盘 与 端面 的 接触 情况 ， 即 
可 确定 孔 轴 线 与 端面 的 ( ) 误差 。 

A. 垂直 度 B. 平面 度 С. 圆 跳动 D. 平行 度 

87. 深 孔 加 工 需要 解决 的 关键 技术 可 归纳 为 : 深 孔 刀具 ( ) 的 确定 和 切削 时 的 
冷却 排 居 问题 。 



























































A. 种 类 B. 几何 形状 С. 材料 р. 加 工 方法 

88. 利用 内 排 届 深 孔 外 加 工 深 孔 ， 产 生 喇 叭 口 的 原因 是 ( 16 

А. 衬 套 尺寸 超 差 В. 进 给 量 不 正确 С. ЛОЖЕ D. 切削 液 选 用 错误 

89. 精 贸 深 孔 时 ， 孔 的 直线 度 要 预先 保证 ， 否 则 ( ) 会 出 现 直 线 度 误差 。 

A. 一 定 B. 不 一 定 C. 一 定 不 D. 有 可 能 

90. 用 外 排 悄 深 孔 钻头 加 工 深 孔 ， 若 钻头 衬 套 磨损 ， 会 出 现 ( ЫН 

А. 钻头 损坏 В. 排 届 不 顺利 С. 孔 的 尺寸 超 差 р. ААИ 

91, 错 齿 内 排 届 深 孔 销 ， 销 芯 部 分 切 前 速度 最 低 ， 应 使 用 韧性 好 的 ( 1 рээ: 

А. YT15 В. ҮІ С. ҮС8 р. ҮТ5 

92. 深 孔 车 刀 与 一 般 内 孔 车 刀 不 同 的 是 ， 前 后 均 带 有 ( ) ， 有 利于 保证 孔 的 精 
度 和 直线 性 。 

А. 导向 热 В. 刀片 С. ЇЇ р. 267 

93. 床 鞍 与 导轨 之 间 的 间 院 ( ) 上 的 进 给 精度 。 

А. 只 影响 纵向 В. 只 影响 横向 

C. 将 影响 纵横 两 个 方向 р, 不 影响 纵横 两 个 方向 








94. 用 0. 04mm 厚度 的 塞 尺 检查 床 鞍 外 侧 压 板 垫 块 与 床 喘 导轨 间 的 间 际 时 ， 塞 尺 塞 
入 深度 不 超过 ( ) mm 为 宜 。 











A. 10 B. 20 C. 40 D. 60 
95. 中 滑板 丝 杠 与 螺母 间 的 间隙 应 调 到 使 中 滑板 手柄 正 反 转 之 间 的 空 程 量 在 (。 ) 开 
以 内 。 


A. 1/5 B. 1/10 C. 1/20 D. 1 
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96. 卧 式 车 床 小 滑板 丝 杠 与 螺母 间 的 间 孙 是 由 制造 精度 保证 的 ， 所 以 小 滑板 手柄 正 


反 转 之 间 空 行程 量 ( ) 。 


















































А. 不 会 变 В. 越 用 越 大 С. 可 用 螺母 锁 紧 р 越 用 越 小 
97. 自动 车 床 在 棒 料 用 完 之 后 会 〈 14 

А. 自动 停机 В. 自动 上 料 C. 报警 D. 继续 运转 
98. 单 轴 转 塔 自动 车 床 回转 刀 架 在 一 个 工作 循环 中 最 多 可 以 转 ( ) 次 位 。 
A. 3 B. 4 С. 6 D. 8 

99. 车 床 主 轴 的 径 向 圆 跳 动 和 轴 向 窜 动 属于 ( ) 精度 项 目 。 

А. 几何 B. 工作 C. 运动 D. 形状 

100. 卧 式 车 床 的 工作 精度 检验 项 目 主要 有 ( ) 种 。 

A. 2 B. 3 C. 4 D. 6 

101. 车 床 主轴 轴线 与 床 鞍 导轨 平行 度 超 差 会 引起 加 工 工件 外 圆 的 〈 ) 超 差 。 
А. ЇР В. ЇЯ 95) С. 圆柱 度 D. 平行 度 
102. 工件 外 圆 的 圆 度 超 差 与 ( ) 无 关 。 

А. 主轴 前 、 后 轴承 间隙 过 大 В. 主轴 轴 代 的 圆 度 误差 过 大 


С. 主轴 的 轴 向 帘 动 


103. 主轴 的 轴 向 帘 动 太 大 时 ， 工 件 外 圆 表 面 上 会 有 ( 

































































р, 工件 外 圆 余 量 不 均匀 
) 波纹 。 
























































































































































А. 混乱 的 振动 B. 有 规律 的 C. 螺旋 状 р 横 条 状 

104. 车 床 传 动 链 中 ， 传 动 轴 弯 曲 或 传动 齿轮 、 蜗 轮 损 坏 ， 会 在 加 工 工件 外 圆 表面 
89 ( ) 上 出 现 有 规律 的 波纹 。 

A. 轴 向 B. 圆周 С. 端面 D. 周 向 

105. 使 用 ( ) 装 夹 车 前 偏心 工件 时 ， 因 偏心 距 较 大 其 基准 圆 容纳 不 下 偏心 顶 
尖 孔 ， 可 使 用 偏心 夹板 。 

A. 两 顶尖 B. 单 动 卡 盘 С. 自 定 心 卡 盘 D. 偏心 卡 盘 

106. 精 车 工件 端面 时 ， 平 面 度 超 差 , 与 (  ”) 无 关 。 

А. 主轴 轴 疝 窜 动 В. 床 鞍 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 

С. 床 身 导轨 р. ЭЕШ 

107. 精 车 大 平面 工件 时 ， 在 平面 上 出 现 螺旋 状 波纹 ， 与 车 床 ( ) 有 关 。 

A. 主轴 后 轴承 В. 中 滑板 导轨 与 主轴 轴线 的 垂直 度 

С. 车 床 传动 链 中 传动 轴 及 传动 齿轮 D. ЗЕ 

108. 车 螺纹 时 ， 螺 距 精 度 达 不 到 要 求 ， 与 ( ) 无 关 。 

А. 丝 杠 的 轴 向 寓 动 В. 传动 链 间隙 

С. 主轴 轴 颈 的 圆 度 D. ЗЕ 

109. 车 削 加 工 中 产生 波纹 缺陷 的 情况 比较 复杂 ， 一 般 可 以 归纳 为 〈 ) 种 。 

A. 3 B. 5 C. 7 D. 9 

110. 用 右 偏 刀 从 外 缘 向 中 心 进 给 车 端面 ， 若 床 鞍 未 紧 固 ， 车 出 的 表面 会 出 现 ( ) 。 

А. 振 纹 В. 凹面 С. 凹面 р, 四 凹面 
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111. 用 分 度 盘 车 削 多 线 外 螺纹 时 ， 被 加 工 工件 应 在 ( ) 装 夹 。 


























А. 两 端 顶尖 之 间 В. 卡 盘 上 C. 分 度 盘 上 D. 心 轴 上 

112. 采用 直 进 法 或 左右 切削 法 "ЭЭН ( ) 将 一 条 螺旋 槽 车 好 后 ， 再 
车 另外 的 螺旋 模 。 

A. 不 能 B. 可 以 C. 应 该 D. 一 定 


113. 用 圆周 分 线 法 车 削 多 线 螺纹 时 ， 粗 车 第 一 条 螺纹 槽 后 ， 记 住 中 、 小 滑板 刻度 
盘 上 的 刻度 值 ， 车 男 外 的 螺旋 槽 时 ，( ) 滑板 的 刻度 应 跟 车 第 一 条 螺旋 槽 时 相同 。 

















A. 中 B. 小 С. 中 、 小 D. 大 
114. 由 于 蜗杆 的 导 程 较 大 ， 一 般 在 车 削 蜗 杆 时 都 采用 ( ) БН, 
А. 高 速 В. 中 速 C. 低速 р. 匀速 








115. 量 块 分 线 法 属于 ( ) 一 类 。 
А. 轴 向 分 线 法 В. 径 向 分 线 法 C. 圆周 分 线 法 D. 粗 车 分 线 法 
116. 用 12 孔 的 分 度 盘 分 线 ， 可 车 削 ( ) 种 线 数 的 多 线 螺纹 。 























A. 4 B. 5 C. 6 D. 7 

117. 蜗杆 车 刀 左 、 右 为 后 角 大 小 的 选择 与 被 加 工 蜗 杆 的 ( ) 有 关 。 
А. Ж В. 螺旋 角 C. 导 程 角 D. 牙 型 角 
118. 梯形 螺纹 粗 、 精 车 刀 ( ) 不 一 样 大 。 

А. 仅 刀 尖 角 В. 仅 纵 向 前 角 

С. 刀 尖 角 和 纵向 前 角 D. 后 角 














119. 用 游标 高 度 卡尺 对 单 偏心 工件 放 在 V 形 铁 的 槽 中 划 线 时 ， 工 件 沿 轴 线 最 少 需 
转动 ( ) 次 。 




























































































А. 2 B. 3 C. 4 D. 5 

120. 偏心 工件 的 车 前 方法 有 ( ) 种 。 

А. 4 B. 5 C. 6 D. 7 

121. 在 自 定 心 卡 盘 的 一 个 卡 爪 上 垫 一 个 6mm 的 垫 片 ， 车 削 后 的 外 圆 轴 线 将 偏 移 
( ) тт, 

А. 3 В. 4 С. 6 р. 7 

122. 在 自 定 心 卡 盘 车 削 偏 心 套 时 ， 测 得 偏心 距 大 了 0.06mm,， 应 ( А 

А. 将 热 片 修 掉 0. 09mm В. 将 垫 片 加 厚 0. 09mm 

C. 将 垫 有 垫 片 的 卡 爪 紧 一 些 D. 不 变 

123. 用 丝 杆 把 偏心 卡 盘 上 的 两 测 头 调 到 相 接触 后 ， 偏 心 卡 盘 的 偏心 距 为 ( 16 

А. 最 大 值 В. 中 间 值 С. 零 D. 最 小 值 

124. 用 偏心 工件 作为 夹具 ( ) 加 工 偏心 工件 。 

A. 能 B. 不 能 

125. 在 单 动 卡 盘 上 加 工 偏心 工件 时 ( ) 划 线 。 

А. 一 定 要 B. 不 必要 С. ЖАИ Т НЕ 

126. 在 自 定 心 卡 盘 上 车 偏心 工件 时 选 硬度 较 高 的 材料 作 垫 块 ， 是 为 了 防止 ( )в 
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А. 装 夹 时 变形 В. 夹 不 紧 工 件 C. 夹 伤 工件 D. 工件 飞 出 
127. 车 一 批 精度 要 求 不 高 ， 数 量 较 大 的 小 偏心 距 的 短 偏心 工件 ， 宜 采用 () 加 工 。 
А. 单 动 卡 盘 B. 双重 卡 盘 C. 两 顶尖 D. 自 定 心 卡 盘 
128. 车 削 时 切削 热 主 要 是 通过 切 届 和 ( ) 进行 传导 的 。 

А. ЛА В. 工件 С. 夹具 р, 切削 液 
129. ТЕ У 形 架 上 测量 偏心 距 时 ( ) Уг, 

А. 仅 有 一 种 B. 分 两 种 C. 分 多 种 D. 分 三 种 
130. 长 度 与 直径 之 比 大 于 ( ) 的 轴 类 零件 称 为 细 长 轴 。 

A. 5 В. 25 С. 50 р. 100 

131. 使 用 中 心 架 支承 车 前 细 长 轴 时 ， 中 心 架 ( ) 支承 在 工件 中 间 。 

A. 必须 直接 B. 必须 间接 C. 可 直接 亦 可 间接 D. 不 能 

132. 跟 刀 架 ( ) 用 下 文 承 爪 。 

A. 不 必 В. 必须 

С. 视 加 工 条 件 可 用 可 不 D. 不 能 

133. 中 心 架 支承 爪 磨损 至 无 法 使 用 时 ， 可 用 ( ) 调换 。 

A. 青铜 B. 钢 С. 塑料 D. 铝 

134. 跟 刀 架 支承 爪 跟 工件 的 接触 压力 过 大 ， 会 把 工件 车 成 ( ) 形 。 

A. 腰鼓 B. 锥 C. 竹 节 D. 麻花 

135. 用 两 顶尖 装 夹 方法 车 削 细 长 轴 时 ，( ) 找 正 尾 座 中 心 位 置 。 

А. 必须 B. 不 必 С. 可 找 可 不 





136. 用 两 顶尖 装 夹 方法 车 削 细 长 轴 ， 在 工件 两 端 各 车 两 级 直径 相同 的 外 圆 后 ， 用 
( ) 只 百 分 表 就 可 找 正 尾 座 中 心 。 



















































































А. 1 В. 2 С. 4 р. 6 

137. 用 跟 刀 架 作 辅 助 支承 ， 车削 细 长 轴 时 ， 跟 刀 架 支承 爪 应 跟 在 车 刀 ( 78 

А. /Л В. 前 面 

С. 前 或 后 需 视 加 工 情况 而 定 р, 正 对 面 

138. ( ) 是 指 工件 加 工 表面 所 具有 的 较 小 间距 和 微小 峰 谷 的 微观 几何 形状 不 平 度 。 

A. 波 度 В. 表面 粗糙 度 C. 表面 光洁 度 D. 几何 精度 

139. 加 工 薄 壁 工件 时 ， 应 设法 ( ) 装 夹 接触 面 。 

A. 减 小 B. 增 大 С. 避免 

140. 用 弹性 胀 力 心 轴 ( ) 车 削 薄 壁 套 外 圆 。 

A. 不 适宜 B. 最 适宜 С. Хайн D. 仅 适 宜 精 

141, 外 形 较 复杂 ， 加 工 表面 的 旋转 轴线 与 基 面 ( ) 的 工件 ， 可 以 装 夹 在 花 盘 
上 加 工 。 

А. 垂直 B. 平行 С. 倾斜 р 相交 





142. 花 盘 面 的 平面 度 误差 不 应 大 于 ( ) 。 
А. 0. 01mm В. 0.02mm С. 0. О5тт р. 0. 06mm 
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143. 花 盘 面 的 平面 度 有 误差 时 ， 人 允许 ( ) 。 



























































А. 中 间 凸 В. Ф СЕТЕ р. 中 间 四 ， 边 缘 凸 

144. 对 经 精 车 修整 后 仍 不 符合 要 求 的 花 盘 应 ( 79 

А. 作 报 废 处 理 В. 调整 主轴 间 院 或 修 刮 中 请 板 

С. 重新 装 夹 D. 更 换 

145. 检查 花 盘 时 ， 要 求 花 盘 面 的 平面 度 误差 比 端面 对 主轴 轴线 的 轴 向 全 跳动 误差 
( ) 。 

А. 高 一 级 В. 低 一 级 С. 小 于 同一 数值 р. 大 

146. 选择 ( ) 为 定位 基准 是 单 件 、 小 批 生产 加 工 主轴 箱 孔 系 的 一 个 特点 。 

A. 测量 基准 В. 装配 基准 

С. 装配 与 设计 基准 D. 设计 基准 








147. 车 床 花 盘 上 用 于 找 正 两 筷 中 心 距 的 专用 心 轴 和 定位 圆柱 之 间距 离 尺寸 的 公差 
一 般 应 ( ) 工件 中 心 距 公 差 。 












































A. 大 于 B. 等 于 С. 取 1/3 ~1/2 D. 小 于 
148. 借助 专用 心 轴 ( ) 测量 角 铁 平面 至 主轴 轴线 的 距离 。 

A. 可 以 B. 不 可 以 C. 只 能 

149, 单 动 卡 盘 的 每 个 卡 爪 都 可 以 单独 在 卡 盘 范 围 内 作 ( ) 移动 。 

А. 圆周 В. 轴 向 С. 径 向 D. 平行 

150. 单 动 卡 盘 的 夹 紧 力 较 自 定 心 卡 盘 的 ( )е 

A. 大 B. 小 C. 一 样 大 D. 无 变化 
151. 在 单 动 卡 盘 上 加 工 工 件 时 ， 按 照 划 线 车 削 ( ) 质量 检验 项 目 之 一 。 
A. 是 B. 不 是 


152. 对 于 精度 要 求 高 和 项 目 多 的 工件 ， 经 单 动 卡 盘 装 夹 找 正 后 ， 为 防止 位 置 变化 ， 
可 采用 ( ) 的 方法 来 加 工 。 

A. 分 粗 、 精 车 В. 一 刀 车 出 

С. 粗 车 后 复 验 找 正 精度 D. 多 次 

153. 在 生产 过 程 中 ， 几 是 改变 生产 对 象 的 形状 、 尺 寸 、 相 对 位 置 和 性 质 等 ,使 其 
成 为 成 品 或 半成品 的 过 程 ， 称 为 ( ) 过 程 。 





























А. 加 工 B. 工艺 C. 制造 D. 车 削 

154. 规定 产品 或 零 部 件 工 艺 过 程 和 操作 方法 等 的 工艺 文件 ， 称 为 工艺 ( ) 。 
А. 流程 B. 规范 C. 规程 D. 卡片 

155. 一 台 车 床上 ， 对 一 个 孔 连 续 进行 氏 一 扩 一 贸 加 工 ， 其 工艺 过 程 为 ( ) 工 步 。 
АЛТ B.3 个 C. 复合 D. 2 个 





156. 在 一 台 车 床上 ， 用 一 把 粗 车 刀 粗 车 一 段 外 圆 后， 再 用 一 把 精 车 刀 对 该 外 圆 进 
行 精 车 ， 其 整个 工艺 过 程 为 ( ) 工 步 。 

А 14 B. 2 个 C. 复合 D. 3 个 

157. 在 车 床上 ， 用 3 把 刀具 同时 加 工 一 个 工件 的 3 个 表面 的 工 步 为 ( ) 工 步 。 
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A. 1 个 B. 3 个 C. 复合 D. 2 个 
158. 长 轴 采 用 一 夹 一 顶 装 夹 ， 限 制 了 五 个 自由 度 ， 属 于 ( ) 定位 。 

A. 完全 B. 不 完全 с. 欠 D. 过 

159. 在 花 盘 、 角 铁 上 加 工 工件 时 ， 为 了 避免 旋转 偏重 而 影响 工件 精度 ， 因 此 ( 78 
А. 必须 用 平衡 铁 平衡 B. 转速 不 宜 过 高 

C. 切削 用 量 应 选 得 小 些 D. 转速 不 宜 过 低 











160. 4 为 蜗杆 的 直径 系数 ， 是 蜗杆 ( ) 与 模 数 的 比值 。 

А. ШИН Л В. 分 度 圆 直径 С. 齿 根 圆 直 径 р, 直径 

161. 车 前 细 长 轴 时 ， 为 了 避免 振动 ， 车 刀 的 主 偏 角 应 取 ( ) 。 

А. 45° В. 60° ~ 75° С. 80° ~ 93° р. 75° 

162. 测量 蜗杆 分 度 圆 直径 比较 精确 的 方法 是 ( ) 。 

A. 单 针 测量 法 В. 齿 厚 测量 法 C. 三 针 测 量 法 р, 螺纹 千分尺 
163. 在 花 盘 、 角 铁 上 车削 精 度 要 求 高 的 工件 时 ， 它 的 装 夹 基准 面 应 经 过 ( ) 。 














































































































А. 粗 铣 В. 平 磨 或 精 刊 С. Ж] р, ЭН 

164. 车 削 多 线 螺纹 时 ， 选 择 车 床 进 给 箱 手 柄 位 置 或 判断 是 否 乱 牙 时 ， 都 应 根据 
( ) 来 确定 。 

A. 导 程 В. ШИН С. БИН D. 模 数 

165. 多 线 螺 纹 的 分 线 误差 会 造成 螺纹 的 ( ) 不 等 。 

А. ШИН В. 导 程 С. 齿 厚 р, й 








166. 在 小 滑板 刻度 每 格 为 0.05mm 的 车 床上 车 前 导 程 为 6mm 的 双 线 螺纹 时 ， 用 小 
滑板 刻度 来 分 线 ， 小 滑板 应 转 过 ( ) 格 。 





А. 120 В. 60 С. 30 р, 15 

167. 用 百 分 表 分 线 法 车 前 多 线 螺纹 时 ， 其 分 线 齿 距 一 般 在 (|) mm 之 内 。 
A. 5 B. 10 C. 20 D. 30 

168. 工件 表面 的 最 后 加 工 方法 是 根据 ( ” ”) 选择 的 。 

A. 车 间 的 设备 В. 经 济 承受 能 


С. 表面 的 公差 等 级 和 表面 粗糙 度 要求 р. 工件 精度 

169. 要 求 外 圆 的 公差 等 级 为 IT5 ， 表 面 粗糙 度 为 Ra0.025hm 时 ， 其 最 后 加 工 方法 
应 选择 ( 76 

А. 研磨 或 超 精 磨 。 В. ЖОН С. 铣削 加 工 ”. 0] 

170. 光 整 加 工 的 主要 目的 是 ( 78 

А. 提高 表面 尺寸 精度 和 减 小 表面 粗糙 度 值 

В. 纠正 表面 的 几何 形状 误差 

C. 纠正 表面 间 的 相对 位 置 误差 D. 提高 表面 质量 

171. 所 谓 工 序 集中 ， 是 指 在 加 工 工件 的 每 道 工序 中 ， 尽 可 能 ) 。 

A. 在 粗 加 工 之 后 ， 接 着 进行 精 加 工 В. 交叉 进行 粗 、 精 加 工 

C. 多 加 工 几 个 表面 р. 只 加 工 一 个 表面 
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172. 在 单 件 生产 中 ， 常 采用 ( ) 法 加 工 。 
A. 工序 集中 B. 工序 分 散 C. 分 段 D. 整 段 
173. 在 卧 式 车 床上 加 工 工 件 , 应 ( ) 加 工 。 
A. 采用 工序 集中 法 В. 采用 工序 分 散 法 
С. 视 工 件 要 求 选 加 工 方法 D. 分 段 
174. 在 安排 工件 表面 加 工 顺序 时 ， 应 遵循 〈 ) 原则 。 
А. 先 粗 后 精 В. 先 精 后 粗 С. Ж х р. 工序 集中 
175. 在 安排 工件 表面 的 加 工 顺 序 时 , 应 ( 14 
А. 先 加 工 孔 ， 再 加 工 孔 端面 В. 先 加 孔 端 面 ， 后 加 工 孔 
С. 无 先 、 后 之 别 р. 先 车 外 圆 
176. 低 碳 钢 经 渗 碳 、 深 火 、 回 火 后 ， 可 提高 ( ) 硬度。 
A. 表面 层 B. 心 部 C. 全 部 D. 一 点 
177. 加 工 传动 丝 杠 时 ， 每 次 磨 前 的 最 佳 余 量 应 在 ( ) mm 左右 。 
A. 0.3 B. 0.7 С. 1 D. 1.5 
178. 随 公 差 等 级 数字 的 增 大 而 尺寸 精确 程度 依次 ( 18 
A. 不 变 В. 增 大 С. 降低 
179. 加 工 工 件 时 ， 将 其 尺寸 一 般 控制 到 ( ) 较为 合理 。 
А. 平均 尺寸 B. 上 极限 尺寸 C. 下 极限 尺寸 D. 公称 尺寸 
180. 由 于 定位 基准 和 设计 基准 不 重合 而 产生 的 加 工 误差 ， 称 为 ( 16 
А. 基准 误差 B. 基准 位 移 误差 
C. 基准 不 重合 误差 D. 尺寸 误差 
181. 轴 在 两 顶尖 之 间 装 夹 ， 限 制 了 五 个 自由 度 ， 属 于 ( ) 定位 。 
A. 完全 B. 不 完全 C. 重复 D. 过 
182. 工件 以 五 个 点 定位 时 ， 不 管 怎样 布局 ， 都 不 会 形成 ( ) 定位 。 
A. 过 В. х С. 完全 р. 重复 
183. 工件 位 置 在 长 V 形 架 上 定位 时 ， 限 制 了 四 个 自由 度 ， 属 于 ( ) 定位 。 
A. 不 完全 B. 完全 C. 重复 р. х 
184. 用 “两 销 一面 ” 定 位 ， 两 销 指 的 是 ( 16 
А. 两 个 短 圆 柱 销 B. 短 圆 柱 销 和 短 圆 锥 销 





С. 短 圆 柱 销 和 前 边 销 


185. 车 前 轴 采 用 一 端 用 卡 盘 夹 持 ( 夹 持 部 分 较 长 ) ， 另 




















D. 两 个 短 圆锥 销 














端 用 顶尖 支承 的 装 夹 ， 共 





限制 了 六 个 自由 度 ,， 属于 ( ) 定位 。 

A. 不 完全 B. 完全 C. 重复 рх 

186. 工件 的 ( ) 个 不 同 自由 度 都 得 到 限制 ， 工 件 在 夹具 中 只 有 唯一 的 位 置 ， 
这 种 定位 称 为 完全 定位 。 

A. 六 B. 五 С. 四 D. = 

187. ( ) 基准 包括 定位 基准 、 测 量 基准 和 装配 基准 。 

A. 工序 B. 设计 С. 24; р. 尺寸 
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188. 选择 粗 基准 时 ， 应 选择 ( ) 的 表面 。 

A. 任意 В. 比较 粗糙 

С. 加 工 余 量 小 或 不 加 工 D. 最 大 

189. 必须 保证 所 有 加 工 表面 都 有 足够 的 加 工 余 量 ， 保 证 零件 加 工 表 面 和 不 加 工 表 
面 之 间 具 有 一 定 的 位 置 精度 两 个 基本 要 求 的 基准 称 为 ( 19 

А. 精 基准 B. 粗 基准 C. 工艺 基准 D. 设计 基准 

190. 只 有 在 ( ) 精度 很 高 时 ， 重 复 定 位 才 人 允许 采用 。 

A. 设计 В. 定位 基准 和 和 定位 元 件 

C. 加 工 D. 定位 

191. 夹具 中 的 ( ) 装置 ， 用 于 保证 工件 在 夹具 中 定位 后 的 位 置 在 加 工 过 程 中 
不 变 。 

A. 定位 В. 来 紧 C. 辅助 р. 平衡 

192. 采用 手动 来 紧 装 置 时 ， 夹 紧 机 构 必须 具有 ( ) 性 。 

А. Вай В. 导向 С. 平稳 р. 互 锁 

193. 设计 夹具 、 定 位 元 件 的 公差 ， 可 粗略 地 选择 为 工件 公差 的 ( ) 左右 。 

A. 1/5 B. 1/3 C. 1/2 D. 1/4 

194. 选择 粗 基 准时 ， 应 满足 保证 加 工 表面 与 不 加 工 表 面 之 间 具 有 一 定 的 ( ) 
精度 。 

A. 尺寸 B. 形状 C. 位 置 D. 几何 

195. 在 螺纹 公称 直径 相同 的 情况 下 ， 球 形 端面 夹 紧 螺 钉 的 许 用 夹 紧 力 ( ТЭР 
头 螺 钉 的 许 用 夹 紧 力 。 

А. 等 于 B. 大 于 C. 小 于 D. 大 于 或 等 于 

196. 设计 偏心 轮 夹 紧 装 置 ， 偏 心 距 的 大 小 是 按 偏心 轮 的 ( ) 选 定 的 。 

A. 工作 行程 В. 夹 紧 力 C. 直径 D. 长 度 

197. 为 保证 工件 达到 图 样 规定 的 精度 和 技术 要 求 ， 夹 具 的 ( ) 与 设计 基准 和 
测量 基准 尽量 重合 。 

А. 加 工 基准 В. 装配 基准 C. 不 加 工 表 面 D. 定位 基准 

198. 车 削 加 工 应 尽 可 能 用 工件 ( ) 作 定 位 基准 。 

A. 已 加 工 表面 В. 过 渡 表 面 C. 不 加 工 表面 р ЖА 

199. 采用 毛坯 面 作 定 位 基准 时 ， 应 选用 误差 较 小 、 较 光洁 、 余 量 最 小 且 与 ( ) 
инс ао н, 

А. 已 加 工 表面 B. 加 工 面 C. 不 加 工 面 待 加 工 面 

200. 为 保证 工件 各 相关 面 的 位 置 精度 ,减少 夹具 的 设计 与 制造 成 本 ,应 尽量 采用 
( ) 原则 。 

А. 自 为 基准 B. 互 为 基准 C. 基准 统一 D. 基准 重合 


201. 工件 因 外 形 或 结构 等 因素 使 装 夹 不 稳定 ， 这 


提高 工件 的 装 夹 刚性 。 


时 可 采用 增加 ( 





) 的 办 法 来 


第 2 部 分 试 题 库 .107 · 

















A. 定位 装置 B. 辅助 定位 C. 工艺 支承 р 增 大 夹 持 面积 
202. 对 于 外 形 复杂 、 位 置 公差 要 求 较 高 的 工件 ,选择 ( ) 是 非常 重要 的 。 
А. 加 工 基准 B. 测量 基准 С. 工艺 基准 D. 设计 基准 
203. “ 牢 、 正 、 快 、 简 ”四 个 字 是 对 ( ) 最 基本 要 求 。 

А. 夹 紧 装置 B. 定位 装置 с. 加 工 工件 D. 车 工 





204. 当 工件 被 加 工 表面 的 旋转 轴线 与 基 面 相互 平行 〈 或 相交 ) 、 外 形 较 复杂 时 ， 可 
以 将 工件 装 夹 在 ( ) 上 加 工 。 














А. 花 盘 В. 花 盘 、 角 铁 С. 角 铁 р, 单 动 卡 盘 
205. 在 花 盘 加 工 工件 时 ， 花 盘 平 面 只 人 允许 ( 18 
А. 平整 В. 微 凸 C. 微 四 р. 光洁 


206. 车 刀 几 何 参 数 在 保证 刀 尖 强度 的 基础 上 ， 选 用 较 大 的 ( ) ， 可 减 小 切削 阻 
力 ， 减 少 切削 热 产 生 和 减轻 机 床 的 负荷 。 


























А. 7ИЙЛ B. 后 角 С. 前 角 D. 主 偏 角 

207. 产生 加 工 硬化 的 主要 原因 是 ( 1 

А. ЛЭ В. 57 | 7158 8 ЯГ 5 

С. 工件 材料 硬 D. 选择 的 转速 高 

208. 车 削 多 头 蜗 杆 的 第 一 条 螺旋 权时 ， 应 验证 ( 16 

A， 导 程 В. 螺 距 C. 分 头 误差 р. 背 吃 刀 量 

209. 螺纹 精 车 可 采用 三 针 测量 法 检验 ( ) 精度 。 

А. 中 径 В. 齿 厚 С. 螺 距 р 小 径 

210. 细 长 工件 切削 过 程 中 ， 通 过 有 效 地 平衡 ( ) ， 防 止 因 受 切削 热 伸 长 变形 ， 
可 以 改善 工件 的 加 工 性 能 。 






































А. 切削 力 В. 切削 热 С. 夹 紧 力 D. 工件 刚度 
211. 车 削 细 长 轴 ， 要 使 用 中 心 架 或 跟 刃 架 来 增加 工件 的 ( 13 

A. 刚性 B. 强度 C. БИЕ р, 塑性 

212. 跟 刀 架 要 固定 在 车 床 的 床 鞍 上 ， 以 抵消 车 削 轴 时 的 ( 78 

А. 911171 В. 进 给 力 С. 背 向 力 р, 反 向 切削 力 
213. 加 工 细 长 轴 ， 使 用 尾 座 弹性 顶尖 ， 可 以 ( ) 工件 热 变形 伸 长 。 

A. 补偿 B. 抵消 С. 减 小 D. 增 大 

214. 一 端 夹 住 一 端 搭 中 心 架 钻 中 心 孔 时 ， 如 夹 持 部 分 较 短 属 ( 78 

А. 不 完全 定位 B. 完全 定位 С. 欠 定 位 D. 过 定位 
215. 为 减 小 背 向 力 ， 避 免 细 长 工件 发 生 弯曲 变形 ， 应 适当 增 大 车 刃 的 ( Эн 
А. 主 偏 角 В. 前 角 С. ЛІ D. 后 角 


216. 采用 中 心 架 进 行 支承 是 以 工件 外 圆 为 基准 ， 必 须 有 ( ) 要 求 ， 如 若 有 误 
差 ， 则 将 在 整个 加 工 中 产生 仿 形 误差 。 

А. 圆 跳动 B. 圆柱 度 С. ЇЕ р 直线 度 

217. 为 增加 ( ) 工艺 系统 的 刚性 ， 减 少 振动 和 弯曲 变形 ， 车 削 细 长 轴 时 采用 
































-108.- 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





中 心 架 和 跟 刀 架 。 








А. 机床、 工件、 刀具 В. МЖ, 5, ЛЯ 
С. ІЁ, А. ЛА р, 工件 、 机 床 、 夹 具 














218. 两 顶尖 支承 工件 车 削 外 圆 时 ， 刀 尖 在 垂直 方向 上 的 移动 轨迹 与 工件 回转 轴线 
间 产 生 (0) 误差 ， 影 响 工 件 素 线 的 直线 度 。 
































А. 直线 度 B. 平行 度 C. 等 高 度 р. Я 

219. 采用 小 锥 度 心 轴 定 位 的 优点 是 靠 棉 紧 产生 的 ( ) 带动 工件 旋转 。 

А. 胀 紧 力 B. 摩擦 力 С. 离心 力 р. 夹 紧 力 

220. 使 用 小 锥 度 心 轴 精 车 外 圆 时 ， 刀 具 要 锋利 ，( ) 分 配 要 合理 ， 防 止 工 件 在 


























小 锥 度 心 轴 上 “滑动 转圈 "。 

А. 进 给 量 В. 背 吃 思量 C. 刀具 角度 D. 切削 速度 

221. 精 车 外 圆 后 检验 圆 度 误差 时 以 试 件 同一 横 截 面 内 的 最 大 与 最 小 直径 ( ) 
计算 。 

A. 之 和 В. 之 差 C. 平均 值 р 之 差 的 一 半 








222. 精 车 外 圆 后 检验 圆柱 度 误 差 以 试 件 在 人 ) 内 ， 最 大 与 最 小 直径 之 差 计算 。 
А. 同一 径 向 剖面 В. 任意 径 向 剖面 С. 任意 轴 向 剖面 ”D. 同一 轴 疝 剖面 
223. 车 床上 使 用 专用 装置 车 前 偶数 正 ” 边 形 工件 时 ， 闭 刀 数 量 等 于 ( )。 
























































А. п В. п/2 С. 2п D. Зл 
224. 使 用 专用 装置 车 削 正 八 边 形 零件 时 ， 每 把 刀 伸 出 刀 盘 的 长 度 ( ) 
А. 相等 B. 不 相等 C. 无 具体 要 求 D. 10mm 


225. 由 于 曲轴 形状 复杂 、 刚 性 差 ， 所 以 车 削 时 容易 产生 ( Ын 

А. 变形 和 冲击 В. 弯曲 和 扭转 C. 变形 和 振动 D. 振动 

226. 加 工 曲轴 防止 变形 的 方法 是 尽量 使 所 产生 的 ( ) 互相 抵消 ， 以 减少 曲轴 
的 挠 度 。 

А. 切削 力 В. 切削 热 С. 切削 变形 D. 振动 

227. 加 工 曲 柄 轴 颈 及 扇形 板 开 档 ， 为 增加 刚性 ， 使 用 中 心 架 、 偏 心 套 支 承 ， 有 助 
于 保证 曲柄 曲 颈 的 ( ) 

















































































































A. 垂直 度 В. 轮廓 度 С. А р. 圆柱 度 
228. 钢 制 的 曲轴 应 进行 正 火 或 调 质 处 理 ， 各 轴 颈 表面 ( 16 
А. Р В. 渗 碳 С. 氮 化 处 理 D. 低温 时 效 














229. 采用 偏心 夹板 法 装 夹 曲轴 ， 可 以 保证 各 曲轴 轴 颈 都 有 足够 的 加 工 余 量 和 各 轴 
颈 间 的 相互 ( ) 精度 要 求 。 

A. 尺寸 B. 形状 C. 位 置 D. 加 工 

230. 粗 车 曲轴 各 轴 颈 的 先后 顺序 一 般 遵 守 : 先 车 的 轴 贷 相对 后 车 的 轴 代 加 工 
( ) 降低 较 小 的 原则 。 

A. 强度 B. 刚度 С 

231. 曲轴 加 工 主 要 应 解决 ( ) 的 问题 。 


























硬度 D. 变形 
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А. 装 夹 方 法 B. 机 床 刚 性 C. 定位 基准 р, 冷却 

232. 曲轴 加 工 中 在 曲柄 轴 颈 或 主轴 轴 有 颈 之 间 安 装 支 承 物 和 夹板 ， 以 提高 曲轴 轴 颈 
的 加 工 ( Ха 

А. 刚度 В. 强度 С. 硬度 D. 塑性 

233. 超 精 加 工 ( ) 上 道 工 序 留 下 来 的 形状 误差 和 位 置 误差 。 

A. 不 能 纠正 B. 能 完全 纠正 C. 能 纠正 较 少 D. 能 消除 

234. 通常 采用 双手 控制 法 、 仿 形 法 、 人 ( ) 
的 工件 。 

А.  Ш В. 特殊 型 面 C. 复杂 型 面 D. 难 加 工 表面 

235. 靠 模 车 前 除了 正常 的 进 给 运动 外 ， 还 要 增加 一 个 辅助 的 ( ) 。 

А. 旋转 运动 B. 进 给 运动 С. 靠 模 运 动 D. 摆动 

236. 车 前 薄 壁 零件 的 关键 是 ( ) 问题 。 

A. 刚度 B. 强度 C. 变形 D. 冷却 


237. 采用 专用 软 卡 扑 和 开 颖 套 简 合理 地 装 来 薄 辟 零件, 使 ( ) 均匀 地 分 布 在 
注 壁 工件 上 ， 从 而 达到 减 小 变形 的 目的 。 





















































A. 切削 力 B. 夹 紧 力 C. 弹性 变形 D. 切削 热 
238. 对 于 空心 轴 的 圆柱 孔 ， 应 采用 ( ) 锥 度 的 圆柱 堵 ， 以 提高 定 心 精度 。 
А. 1:5 В. 1:100 С. 1:500 D. 1: 1000 
239. ТЕМЕНА Р, 20 ХЭД, “42:17, ЕСОН (0) 超 差 。 
А. 直线 度 B. ЇЕ С. 同 轴 度 р. 圆柱 度 
240. Е. НЕТЕТ АЧ ( ) 误差 。 
А. 圆 度 B. 直线 度 С. 圆柱 度 р, 同 轴 度 
241. 切削 Мии 响 最 大 的 是 ( 18 
А. 背 吃 刀 量 进 给 量 С. 切削 速度 р. 切削 力 


242. ， 正确 选择 刀具 材料 和 几何 参数 以 及 切削 用 量 ， 是 
( ) 的 重要 途径 。 

А. 提高 加 工 质量 В. 减轻 劳动 强度 С. 提高 生产 率 D. 提高 工件 表面 质量 

243. 切削 加 工 高 温 合金 零件 中 应 随时 注意 ( ) 是 否 出 现 边 界 磨损 与 沟 纹 磨 损 ， 
及 时 更 换 刀 具 和 进行 周期 刃 磨 。 

А. 切削 为 附近 В. 刀 尖 附近 С. 刀具 前 面 D. 刀具 后 面 

244. 加 工 铝 合金 材料 ， 一 定 要 考虑 ( ) 传 给 工件 使 之 胀 大 的 影响 ， 否 则 会 导 
致 工件 报废 。 

А. 51 7 В. 切削 热 С. 切削 变形 р 夹 紧 力 

245. 车 削 橡 胶 材 料 ， 要 掌握 进 刀 尺寸 ， 只 能 一 次 车 成 ， 如 余 量 小 ， 则 橡胶 弹性 大 ， 
会 产生 ( ) 现象 。 

А. АЛ В. 1317) С. 变形 р. 振动 

246. ( ) 具有 消 振 和 防止 扎 刀 的 作用 。 
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A. 可 转 位 刀 杆 B. 焊接 式 刀 杆 С. 弹性 刀 杆 р, 装 夹 式 刀 杆 
247. 曲轴 由 于 其 质心 不 在 回转 轴 上 ， 所 以 在 切削 加 工 产生 了 ( ) ， 容 易 引 起 多 
自由 度 的 振动 ， 严 重 影响 加 工 精度 和 质量 。 











А. 惯性 力 В. 切削 力 С. 变形 力 р, 切削 热 

248. 模 锻 毛坯 料 精度 比较 高 、 余 量 小 ， 但 设备 投资 大 、 生 产 准备 时 间 长 ， 适 用 于 
( ) 27", 

А. 单 件 В. 中 小 批量 C. 大 批量 D. 小 批量 





249. 总 结合 理 的 加 工 方法 和 工艺 内 容 ， 规 定 产品 或 零 部 件 制造 工艺 过 程 和 操作 方 
法 等 的 工艺 文件 称 为 〈 ) 。 





A. 工艺 规程 B. 加 工 工艺 卡 C. 加 工 工 序 卡 D. 工艺 流程 卡 
250. 机 械 加 工 的 基本 时 间 是 指 ( js 
А. 劳动 时 间 B. 机 动 时 间 C. 操作 时 间 р, 加 工时 间 


251. 在 一 定 的 生产 技术 和 组 织 条 件 下 ， 合 理 规定 生产 一 件 合格 的 产品 〈 零 件 ) 所 
需要 的 时 间 称 为 ( ) 。 








A. 工时 В. 时 间 定 额 C. 生产 时 间 D. 工作 时 间 
252. 在 大 批量 和 大 量 生产 中 ， 常 采用 ( ) 原则 。 

A. 工序 集中 В. 工序 分 散 

C. 工序 集中 和 工序 分 散 混合 使 用 р, 先 工序 集中 后 工序 分 散 








253. 只 要 能 满足 工件 的 经 济 精 度 要求 ， 无 论 何 种 生产 类 型 ， 都 应 首先 考虑 采用 
( ) 装配 。 

A. 调整 装配 法 B. 选 配 装配 法 C. 互 换 装 配 法 D. 优先 装配 法 

254. 对 影响 余 量 的 因素 进行 逐 项 分 析 和 综合 计算 来 确定 加 工 余 量 的 方法 称 为 ( ” )。 

А. 分 析 计 算法 B. 经 验 估计 法 С. 查 表 修 正法 р, 佑 算法 

255. ( ) 将 直接 影响 到 机 床 的 加 工 精 度 、 生 产 率 和 加 工 的 可 能 性 。 





















































A. 工艺 装备 B. 工艺 过 程 С. 机 床 设备 D. 加 工 工 艺 
256. 用 来 确定 生产 对 象 上 几何 要 素 间 的 ( ) 所 依据 的 那些 点 、 线 、 面 称 为 基准 。 
А. 尺寸 关系 B. 位 置 关系 C. 距离 关系 D. 几何 关系 
257. 夹具 设计 中 一 般 只 涉及 ( е 

А. 工序 基准 В. 装配 基准 

C. 工序 基准 和 定位 基准 D. 定位 基准 

258. 工件 的 定位 是 使 工件 的 ( ) 基准 获得 确定 位 置 。 

A. 工序 B. 测量 C. 定位 D. 辅助 

259. 定位 基准 可 以 是 工件 上 的 ( ) 。 

А. 实际 表面 B. 几何 中 心 

C. 对 称 线 或 面 р, 实际 表面 、 几 何 中 心 和 对 称 线 或 面 


260. 在 加 工 工序 中 ， 用 来 确定 本 工序 加 工 表 面 的 位 置 的 基准 称 为 ( ке 
А. 工序 基准 B. 定位 基准 C. 设计 基准 D. 辅助 基准 
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261. 竺 加工 表面 的 工序 基准 和 设计 基准 ( 
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А. 肯定 相同 B. 一 定 不 同 C. 可 能 重合 D. 不 可 能 重合 

262. 测量 已 加 工 表面 的 尺寸 及 位 置 ， 对 于 选择 的 测量 基准 ， 下 面 正确 的 是 ( Та 

А. 测量 基准 是 唯一 的 В. 可 能 由 几 种 情况 来 确定 

C. 虚拟 的 р, А, ВЯГС 都 不 对 

263. 检验 零件 时 ， 用 以 测量 ( ) 尺寸 位 置 的 基准 称 为 测量 基准 。 

А. 已 加 工 表面 B. 未 加 工 表 面 С. 毛坯 表面 D. 安装 表面 

264. 可 以 作为 装配 基准 的 ( ) 

А. 只 有 底面 B. 只 有 内 圆 面 С. 只 有 外 圆 面 D. 可 以 是 各 类 表面 

265. 如 果 零 件 上 有 多 个 不 加 工 表 面 ， 则 应 以 其 中 与 加 工 表 面相 互 位 置 要 求 ( ) 
表面 作为 粗 基 准 。 

A. 最 高 的 B. 最 低 的 C. 不 高 不 低 的 П.А, ВЯГС 都 可 以 








266. 为 了 保证 各 主要 加 工 表面 都 有 足够 的 余 量 ， 应 选择 ( ) 的 面 作为 粗 基 准 。 


А. 毛坯 余 量 最 小 В. 毛坯 余 量 最 大 


267. 划 线 找 正法 多 用 于 生产 


С. 














( ) 的 粗 加 工 中 。 


毛坯 余 量 居中 р. 任意 
中 等 批量 D. 大 批量 和 中 等 批量 











268. 某 个 工件 在 定位 时 ， 被 加 工 表 面 的 工序 基准 在 沿 工序 尺寸 方向 上 存在 一 个 微 


A. 大 批量 B. 小 批量 С. 
小 变动 量 5， 那 么 定位 误差 ( 78 

A. 一 定 存在 B. 

С. 不 能 确定 存在 不 存在 D. 





一 定 不 存在 
沿 工序 尺寸 方向 上 不 存在 


269. 下 面 关 于 定位 误差 的 理解 ， 正 确 的 是 ( ) 。 








А. 只 要 夹具 精度 足够 高 就 没有 定位 误差 














В. 只 要 工件 精度 足够 高 就 没 


有 定位 误差 











C. 工序 基准 的 位 置 有 变化 就 一 定 有 定位 误差 
D. 工序 基准 沿 工 序 尺 寸 方 向 有 变动 量 就 有 定位 误差 
270. 当 工 件 以 平面 定位 时 ， 下 面 的 误差 基本 上 可 以 忽略 不 计 的 是 ( ) 。 














А. 基准 位 移 误差 
С. 定位 误差 


B. 
D. 





271. 下 面 不 是 采用 辅助 基准 的 原因 是 ( 


А. 为 了 装 夹 方便 
С. 为 了 提高 工件 加 工 表面 的 


272. 下 面 选项 中 ,采用 了 辅助 基准 的 是 


А. 自 定 心 卡 盘 夹 持 车 削 外 圆 
С. УЖ: БЕ 


273. 跟 刀 架 的 支承 爪 与 工件 的 接触 应 当 
A. 非常 松 B. 松紧 适当 
和 的 外 圆 表面 时 

















274. 在 粗 加 工 卧 式 车 床 主 


位 置 精度 


B 
D 
( 

В. 
р 
( 

C 


基准 不 重合 误差 
A、B 和 C 都 不 对 
ә 


. 为 了 易于 实现 基准 统一 
. 为 了 可 靠 定位 


) 。 
机 用 虎 钳 夹 持 工件 铣 键 模 








. 三 拐 曲 轴 在 车 外 圆 和 采用 工艺 巴 台 


) 。 


. 非常 紧 D. A、B 和 C 都 不 对 

















， 为 了 提高 零件 的 装 夹 刚度 ， 一 般 采 用 
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( ) 方式。 

A. 两 顶尖 B. 一 夹 一 顶 С. 一 夹 一 拉 D. 前 后 拉 

275. 在 加 工 卧 式 车 床 的 主轴 时 ， 外 圆 表面 和 锥 孔 要 多 次 互 为 基准 加 工 ， 这 样 做 是 
为 了 ( ) 5 

А. 修 磨 中心 孔 B. 装 夹 可 靠 


С. 保证 外 圆 轴 线 和 锥 孔 轴 线 同 轴 度 要 求 
D. 减 小 加 工时 工件 的 变形 


276. 当 工件 径 向 和 轴 向 刚性 都 较 差 时 ， 应 使 夹 紧 力 和 切削 力 方 向 ( ) 。 





A. 相反 B. 垂直 C. 一 致 
277. 使 用 两 顶尖 装 夹 车 削 偏 心 工件 ， 主 要 适用 于 ( 


























D. 呈 一 定 角度 
18 


А. 单 件 小 批量 生产 В. 大 批量 生产 C. 中 批量 生产 D. 任何 生产 类 型 





278. 下 面 对 于 偏心 工件 的 六 来 ,叙述 错误 的 是 ( 
А. 两 顶尖 装 夹 适 用 于 较 长 的 偏心 轴 
B. 专用 夹具 适用 于 单 件 生产 

С. 偏心 卡 盘 适用 于 精度 要 求 较 高 的 偏心 零件 
р, 花 盘 适用 于 偏心 孔 类 和 霉 件 装 夹 

























































































) 。 


279. 使 用 花 盘 、 角 铁 装 夹 畸 形 工件 ， 角 铁 两 平面 夹 角 ( ”)。 















































































































































A. 成 锐角 В. 成 钝 角 C. 应 互相 垂直 D. 不 做 要 求 

280. 当 畸 形 工 件 的 表面 都 需 加 工时 ， 应 选择 余 量 ( ) 的 表面 作为 主要 定位 
基 面 。 

А. 最 大 B. 适中 С. 最 小 р 比较 大 

281. 当 大 批量 生产 时 ， 下面 最 好 的 曲轴 加 工 方 法 是 ( ЫН 

А. 两 顶尖 装 夹 В. 偏心 卡 盘 装 夹 

С. 专用 偏心 夹具 装 夹 р, 使 用 偏心 夹板 在 两 顶尖 间 装 夹 

282. 在 小 型 三 拐 曲轴 的 定位 上 ， 一 般 采 用 中 心 孔 作为 定位 基准 ，( ) 不 是 这 种 
选择 的 好 处 。 

А. 装 夹 方便 B. 增强 工件 刚度 

C. 节省 找 正 时 间 р, 较 好 地 保证 连 杆 轴 贷 位 置 精 度 

283. 大 批量 生产 时 ， 往 往 采 用 一 面 两 也 定位 加 工 箱 体 ， 这 时 箱 体 口 朝 下 ， 往 往 造 
成 定位 基准 和 ( ) 不 重合 。 

A. 装配 基准 B. 设计 基准 

C. 装配 与 设计 基准 D. 辅助 基准 

284. 按 夹 紧 动 力 源 的 不 同 来 划分 夹具 ，( ) 不 属于 这 一 种 概念 范畴 。 

А. 气动 夹具 B. 焊接 夹具 C. 液 动 夹具 D. 手动 夹具 

285. 按 机 床 种 类 的 不 同 来 划分 夹具 ，( ) 不 属于 这 一 种 概念 范畴 。 

А. 车 床 夹具 В. 铣床 夹具 С. 液 动 夹具 D. 钻床 夹具 





286. 在 夹具 的 设计 步骤 上 ， 首 先 应 做 的 工作 是 ( 


) 。 
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А. 拟定 结构 方案 В. 绘制 结构 草图 。C. 研究 原始 资料 р. 绘制 夹具 总 图 
287. 在 确定 并 标注 夹具 的 有 关 尺 寸 和 技术 要 求 时 有 很 多 内 容 ， 但 并 不 包括 ( ) 。 























А. 装配 尺寸 В. 检验 尺寸 

С. 主要 元 件 的 相互 位 置 要 求 D. 加 工 余 量 

288. 在 ( ) 个 平面 内 ， 且 在 一 个 平面 上 不 超过 3 点 的 6 个 支承 点 可 限制 全 部 6 
个 自由 度 。 

А. 1 В. 2 С. 3 D. 4 

289. 不 在 同一 直线 上 的 3 个 文 承 点 可 以 限制 ( ) 个 自由 度 。 

А. 1 B. 2 C. 3 D. 4 

290. 关于 不 完全 定位 ， 下 面 说 法 正确 的 是 〈 18 

А. 不 完全 定位 限制 了 6 个 自由 度 B. 不 完全 定位 不 能 满足 加 工 要 求 

С. 不 完全 定位 能 满足 加 工 要求 D. 不 完全 定位 不 被 允许 

291. 一 个 工件 ， 在 某 个 方向 上 的 位 置 对 加 工 要 求 没 有 影响 ， 那 么 该 方向 的 自由 度 
( ) 。 


A. 一 定 要 限制 B. 可 以 不 限制 С. 一 定 不 能 限制 ”D. 一 定 要 重复 限制 
292. 关于 过 定位 ， 下 面 说 法 正确 的 是 ( ) 。 

А. 过 定位 限制 的 自由 度数 目 一 定 超过 6 个 

B. 过 定位 绝对 禁止 采用 

С. 如 果 限 制 的 自由 度数 目 小 于 4 个 就 不 会 出 现 过 定位 

D. 过 定位 一 定 存 在 定位 误差 

293. 在 工件 的 定位 装 夹 过 程 中 ， 有 时 采用 过 定位 ， 主 要 目的 是 ( ) 









































A. 提高 定位 精度 В. 减 小 定位 元 件 

С. 加 强 工艺 系统 的 刚性 р, 减 小 夹具 体积 

294. 辅助 支承 的 采用 主要 是 为 了 ( ) 。 

A. 多 限制 工件 的 一 个 自由 度 В. 少 限制 工件 的 一 个 自由 度 

C. 外 表 美 观 D. 提高 工件 安装 的 刚度 和 稳定 性 
295. 下 面 对 夹 紧 装置 的 作用 ， 阐 述 正确 的 是 ( ) 。 

А. 改善 定位 时 所 确定 的 位 置 В. 增强 定位 的 稳定 性 

С. 搬运 工件 D. 保持 定位 时 所 确定 的 位 置 
296. 在 确定 夹 紧 力 方向 时 ， 夹 紧 力 应 垂直 工件 的 〈 ) 。 

А. 主要 定位 基 面 В. 辅助 基 面 С. 次 要 定位 基 面 О. 装配 基准 面 
297. 关于 夹 紧 力 方向 的 确定 ， 下 列 叙述 正确 的 是 ( ) 。 

A. 应 有 利于 减 小 夹 紧 力 В. 应 有 利于 增 大 来 紧 力 


С. 夹 紧 力 的 方向 不 同 但 产生 的 效果 一 样 
D. 夹 紧 力 方向 垂直 工件 的 次 要 定位 面 
298. 下 列 选项 中 ， 不 是 基本 夹 紧 机 构 的 是 〈 ) 。 

А. ЖСЖ В. Їнэ 0 
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С. 螺旋 夹 紧 机 构 р, 万 能 自 调 螺旋 压板 机 构 

299. 和 斜 攀 夹 紧 机 构 产 生 的 作用 力 与 原始 作用 力 的 关系 为 ( ) 。 

A. 夹 紧 力 比 原 始 作 用 力 小 一 些 В. 夹 紧 力 比 原始 作用 力 小 很 多 

С. 夹 紧 力 比 原始 作用 力 大 一 些 р, 夹 紧 力 比 原始 作用 力 大 干 倍 以 上 

300. 对 于 螺旋 夹 紧 机 构 上 螺钉 头 部 安装 的 压 块 的 主要 作用 的 叙述 ,不 正确 的 是 
( ) 。 

А. 保护 工件 的 加 工 表 面 В. 防止 螺钉 旋转 时 定位 遭 到 破坏 

С. 避免 奈 坏 工件 表面 р, 使 夹 紧 迅速 











二 、 判 断 题 (正确 的 请 在 括号 内 打 “M”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “ x”) 

.蜗杆 精 车 刀 左 右 切削 丸 之 间 的 夹攻 应 小 于 两 倍 齿 形 角 。 

. 磨 有 较 大 前 角 的 卷 层 蜗 杆 精 车 刀 ， 其 前 端 切削 刃 是 不 能 进行 切削 的 。 

. 精 车 蜗杆 时 ， 为 了 保证 左右 切削 刃 切削 顺利 ， 车 丸 应 磨 有 较 小 的 前 角 。 

. 蜗杆 车 刀 左 、 石 切 前 为 后 角 应 磨 成 一 样 的 大 小 。 

. 高 速 钢 车 刀 一 般 都 磨 有 负 倒 棱 ， 而 硬 质 合 金 车 刀 都 不 用 负 倒 校 。 

. 车 前 时 ， 从 刀具 传 散 的 热量 最 多 ， 其 次 依次 是 切 悄 、 工 件 、 介 质 等 。 

. 残留 面积 高 度 与 进 给 量 ， 刀 具 的 主 、 副 偏 角 以 及 刀 人 尖 圆 弧 半 径 等 有 关 。 

带 状 切 悄 较 挤 裂 切 悄 的 塑性 变形 充分 ， 所 以 切 前 过 程 较 平稳 。 

. 在 切削 用 量 中 ， 对 刀具 寿命 影响 最 大 的 是 背 吃 刀 量 ， 其 次 是 进 给 量 ， 最 小 的 是 

切削 速度 。 ( ) 
10, 硬 质 合金 刀 具 硬 度 、 耐 磨 性 、 耐 热 性 、 抗 粘 结 性 均 高 于 高 速 钢 刀具 。 ( ) 
11. 由 于 铝 合金 强度 低 、 塑 性 大 、 热 导 率 高 ， 所 以 车 刀 可 采取 小 的 前 角 和 较 高 的 切 
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削 速度 。 ( ) 
12, 对 于 车 前 铝 、 镁 合金 的 车 刀 ， 要 防止 切 前 为 不 锋利 产生 的 挤 压 摩 擦 ， 以 致 高 温 
后 发 生 燃 烧 。 ( ) 
13. 切 前 不 锈 钢材 料 时 ， 应 适当 提高 切 前 用 量 ， 以 减 组 刀具 的 磨损 。 ( ) 
14. 对 于 曲面 形状 较 短 、 生 产 批量 较 大 的 畸形 件 ， 可 以 使 用 成 形 刀 (样板 刀 ) ЛАХ 
车 前 加 工 成 形 。 ( ) 
15. 为 减少 工件 的 法 夹 变形 ， 薄 壁 工 件 只 能 采用 轴 疝 夹 紧 的 方法 。 ( ) 
16. 偏心 轴 类 零件 和 阶梯 类 工件 的 装 夹 方 法 完全 相同 。 ( ) 

17. 在 畸形 工件 的 定位 上 ， 主 要 定位 基准 面 应 尽量 和 零件 装配 使 用 基 面 相 一 致 。 
( ) 
18. 无 论 曲轴 的 曲 颈 偏 心 距 多 大 ， 都 可 以 在 轴 两 端 销 中 心 孔 ， 利 用 项 尖 定位 进行 曲 
颈 的 加 工 。 ( ) 
19. 在 箱 体 孔 系 的 加 工 中 ， 采 用 划 线 找 正 法 来 确定 加 工 孔 的 位 置 ， 适 用 于 大 批量 
жу”. ( ) 


20. 虽然 采用 了 专用 装 夹 工件 ， 但 仍 需要 划 线 找 正 ， 才 能 将 工件 迅速 而 准确 地 装 来 
到 正确 的 加 工 位 置 上 。 ( ) 
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21. 如 果 某 一 车 床 夹 具 设计 制造 完成 后 ， 能 有 效 地 提高 生产 率 ， 但 不 能 保证 工件 的 










































































加 工 技术 要 求 ， 这 一 车 床 夹 具 的 设计 也 是 合理 的 。 ( ) 
22. ЕН 19 ХЭВ А л: 20-88 71 09 (ЕХЭ ЛЭ). 和 排 导 问题 。 
( ) 
23. 在 花 盘 上 装 夹 畸形 工件 ， 使 用 前 应 先 检查 花 盘 平面 是 否 平整 ， 要 求 平 面 度 公差 
为 0.02mm、 且 只 准 凸 。 ( ) 
24. 车 削 精 密 丝 杠 一 般 应 在 高 精度 丝 杠 车 床上 进行 ， 车 床 母 丝 杠 的 精度 至 少 应 等 于 
工件 精度 。 ( ) 
25. 加 工 丝 杠 螺 纹 时 ， 选 用 负 前 角 车 刀 并 将 刀 装 高 ， 有 利于 减少 扎 刀 现象 。 ) 
26. 当 螺 纹 导 程 相 同时 ， 螺 纹 直 径 越 大 ， 其 导 程 角 也 越 大 。 ( ) 
27. 用 螺纹 塞 规 检 验 螺纹 合格 ， 说 明 该 螺纹 中 径 尺 寸 是 合格 的 。 ( ) 
28. 多 线 螺纹 分 线 时 产生 的 误差 ， 会 使 多 线 螺 纹 的 螺 距 不 等 ， 严 重 影响 螺纹 的 配合 
精度 ， 降 低 使 用 寿命 。 ( ) 
29. 涂 层 人 硬 质 合金 车 刀 中 的 涂 层 有 单 涂 层 ， 双 涂 层 和 多 涂 层 ， 各 种 涂 层 材 料 的 性 质 
不 同 ， 可 用 于 不 同 的 场合 。 ( ) 
30. В ЛАА З 3 на л У 98 ЕС, Р 90 ЇЕЭ5, СА /ЇЛЖГН ЕЖ 
数 大 。 ( ) 
31, 纯 氧 化 铝 陶瓷 是 以 А0, 为 主体 ， 加 入 微量 添加 剂 (如 Mg0) ， 经 冷 压 烧 结 
而 成 。 ( 

















) 
32. 金刚 石 的 热 稳定 性 极 好 ， 可 以 在 800% 的 高 温 下 正常 车 前 任何 材料 。 ( ) 
33. 当 蜗 杆 的 模 数 和 分 度 圆 直径 相同 时 ， 三 头 蜗杆 比 四 头 蜗杆 的 导 程 角 大 。( ) 
( ) 

) 





























34. 根据 偏心 距 的 大 小 ， 可 确定 精密 偏心 工件 偏心 距 的 检验 方法 。 
35. 曲轴 轴 肛 的 圆 度 、 轴 颈 间 的 同 轴 度 等 的 检测 与 一 般 轴 类 和 零件 不 同 。 ( 
36. 加 工 曲 轴 时 ， 项 尖顶 得 过 紧 ， 会 使 工件 回转 轴线 弯曲 ， 增 大 曲柄 颈 轴 线 对 主轴 





























































































































颈 轴 线 的 平行 度 误差 。 ( ) 
37. 车 削 组 合 件 时 ， 保 证 组 合 件 中 各 零件 的 加 工 质 量 ， 即 可 保证 组 合 件 的 装配 精度 

要 求 。 ( ) 
38. 加 工 组合 件 时 ， 基 准 零件 有 偏心 配合 ， 且 偏心 部 分 的 偏心 量 应 一 致 ， 加 工 误 差 

应 控制 在 图 样 公差 的 1/3。 ( ) 
39. 车 床 精 车 外 圆 的 圆柱 度 误差 有 长 度 范 围 规定 。 ( ) 
40. 车 床 精 车 螺纹 的 螺 距 精度 是 按 不 同 长 度 段 规定 误差 的 。 ( ) 
41. 溜 板 箱 传动 系统 包括 纵向 传动 路 线 和 横向 传动 路 线 。 ( ) 

) 

















42. 主轴 的 旋转 精度 、 刚 度 、 抗 振 性 等 ， 影 响 工件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 。 ( 

43. 主轴 前 端 采 用 得 圆锥 结构 是 为 了 缩短 前 端的 悬 伸 长 度 ， 增 加 装 夹 工件 的 长 度 。 

( ) 

44. 主轴 轴承 间隙 过 大 ， 切 削 时 会 产生 径 向 圆 跳动 和 轴 向 窜 动 ， 但 不 会 引起 振动 。 
( ) 
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45. 主轴 轴承 间 际 过 小 ， 不 会 影响 机 床 正常 工作 。 ( ) 
46. 片 式 摩擦 离合 器 的 间隙 过 大 会 减 小 摩擦 力 ， 影 响 车 床 功 率 的 正常 传递 ， 但 可 减 
少 摩 擦 片 的 磨损 。 ( ) 
47. 制动器 的 作用 是 在 车 床 停 机 过 程 中 ， 克 服 主轴 箱 内 各 转动 件 的 旋转 惯性 ， 使 主 
轴 迅 速 停止 转动 。 ( ) 








48. CA6140 型 车 床 制 动 器 是 由 制 动 轮 、 制 动 带 和 杠杆 等 主要 零件 组 成 的 。 ( ) 
49. CA6140 型 车 床 主轴 箱 中 的 双向 多 片 式 摩 擦 离合 器 和 制动器 是 用 两 个 手柄 同时 
操纵 的 。 ( ) 
50. 开动 车 床 使 主轴 以 300:/ пи 左右 转速 正 转 ， 然 后 将 制 动 手 柄 置 于 中 间 位 置 停 
机 ， 主 轴 能 在 2 ~3r 内 制 动 ， 而 开机 时 制 动 带 完 全 松 开 ， 说 明 制 动 顺 调整 得 当 。( ) 
51, 安全 离合 器 的 作用 是 在 机 动 进 给 过 程 中 ， 进 给 力 过 大 或 思 架 运动 受阻 时 ， 自 动 
































































































































断 开机 动 传动 路 线 ， 使 刀 架 停止 进 给 ， 避 人 免 传 动机 构 损 坏 。 ( ) 
52. 安全 离合 器 就 是 超越 离合 器 。 ( ) 
53. 正常 情况 下 ， 安 全 离合 器 在 弹 得 压力 作用 下 ， 左 右 两 半 部 齿 扑 是 相互 哺 合 的 。 

( ) 
54. 安全 离合 器 的 调 定 压力 取决 于 机 床 许可 的 最 大 进 给 力 。 ( ) 
55. 调整 CA6140 型 车 床 的 安全 离合 器 时 ， 将 汐 板 箱 左边 的 箱 盖 打 开 ， 拧 动 拉杆 上 

的 螺母 ， 即 可 调整 弹 得 压力 的 大 小 。 ( ) 
56. 主轴 前 、 后 轴承 间隙 过 大 时 ， 会 引起 加 工 工件 外 圆 圆 度 超 差 。 ( ) 
57. ЕНИНЗ НИ ХЭРЭГЖ, 44225101: 1РУМЯЦИ ЕД 22. ( ) 
58. 车 床 丝 杠 的 轴 向 游 除 过 大 ， 会 使 精 车 的 螺纹 在 牙 型 表面 上 出 现 波纹 。 ( ) 
59. 车 床 前 、 后 顶尖 不 等 高 ， 会 使 加 工 的 孔 呈 椭圆 状 。 ( ) 
60. 杠杆 千分尺 可 以 进行 相对 测量 ， 也 可 以 进行 绝对 测量 。 其 分 度 值 常用 的 有 

0. 01mm 和 0. 005шт 两 种 。 ( ) 
61. 用 游标 齿 厚 卡尺 测量 蜗杆 的 齿 厚 时 , 测 得 的 读数 应 是 蜗杆 分 度 圆 处 的 轴 向 齿 

厚 。 ( ) 





62. 将 杠杆 卡 规 装 夹 在 保持 架 上 进行 测量 ， 是 为 了 防止 热 变 形 造成 测量 误差 。 


63. 水 平 仪 是 利用 水 准 泡 转 动 角 度 相 同 、 曲 率 半 径 放大 的 原理 制 成 的 。 
64. 深 孔 加 工 对 切削 液 的 流量 ， 压 力 都 有 较 高 的 要 求 。 

65. 钻 深 孔 时 ， 必 须 使 用 导向 套 。 

66. 喷 吸 钻 所 用 切削 液 的 压力 在 МРа 左右 。 

67. 车 削 不 锈 钢 时 ， 宜 选用 中 等 切削 速度 ， 切 削 速 度 和 进 给 量 都 不 宜 过 小 ， 以 防止 











ИМ т- т- им 
х- Ми Ми ме ши 








刀具 总 是 在 硬化 层 中 车 前 。 ( ) 
68. 车 削 硬 度 极 高 、 塑 性 很 低 的 冷 硬 铸铁 时 ， 切 削 力 和 切削 热 集 中 在 切削 刃 附 近 ， 
因此 刀具 磨损 快 且 易 崩 刃 。 ( ) 











69. 车 削 冷 硬 铸铁 时 ， 应 选用 高 硬度 、 高 韧性 的 刀具 材料 ， 如 YG6A、YH3 55, Л 
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具 前 角 、 主 偏 角 要 小 并 磨 出 负 的 为 倾角 。 ( ) 

70. 车 前 钛 合金 时 ， 应 选用 含有 ТҮС 的 硬 质 合金 刀具 ， 这 样 一 来 刀具 中 的 钛 元 素 与 

工件 中 的 铁 元 素 产 生 亲 和 力 ， 以 利于 车 前 和 延长 车 刀 寿 命 。 ( ) 

71. 车 前 钛 合金 时 ， 应 选用 抗 弯 强度 和 韧性 都 好 的 ҮС 类 硬 质 合金 。 ( ) 
72. 目前 ， 切 削 加 工 中 常用 的 切削 液 可 分 为 水 涂 液 、 乳 化 液 、 切 削 油 三 大 类 。 

( ) 

73. 天 然 水 具有 很 好 的 冷却 作用 ， 所 以 ， 常 用 天 然 水 直接 作为 切削 液 用 于 切削 加 

工 中 。 ( ) 

74. 作为 切 前 液 的 水 溶液 要 加 入 一 定 含量 的 油性 和 防 锈 添加 剂 ， 使 其 具有 一 定 的 润 








一 定 

滑 和 防 锈 性 能 。 ( ) 
75. 乳化 液 是 用 乳化 油 加 水 稀释 而 成 的 ， 而 乳化 油 是 用 矿物 油 、 乳 化 剂 和 添加 剂 配 

制 成 的 。 ( ) 
76. 切削 油 的 主要 成 分 是 矿物 油 ， 有 时 也 用 矿物 油 和 动 、 植 物 油 的 混合 油 。 ( ) 
77. 大 在 矿物 油 中 加 入 硫 、 和 氧 等 添加 剂 可 制 成 极 压 切 削 油 ， 极 压 切 削 油 在 高 速 切 削 

和 难 加 工 材 料 的 车 削 中 效果 良好 。 ( ) 
78. 三 大 类 切削 液 中 ,水 溶液 的 冷却 效果 最 好 ， 乳 化 液 次 之 ， 切 削 油 较 差 。 ( ) 
79. 切削 液 清 洗 效果 主要 取决 于 切削 液 的 渗透 性 、 流 动 性 和 使 用 压力 等 。 ( ) 
80. 切削 液 防 锈 效 果 ， 除 取决 于 切削 液 本 身 的 性 能 外 ， 通 过 在 切削 液 中 加 入 防 锈 添 
































































































































加 剂 ， 可 使 金属 表面 形成 保护 膜 ， 避免 受到 水 分 、 空 气 等 介质 的 腐蚀 ， 从 而 提高 切削 液 
的 防 锈 能 力 。 ( ! 
81. 精 加 工时 ， 使 用 切削 液 的 主要 目的 是 降低 切削 温度 ， 以 提高 尺寸 精度 。 ( ) 
82. 切削 液 的 使 用 方法 有 浇注 法 、 高 压 冷却 法 和 喷雾 冷却 法 等 。 ( ) 
83. 刀具 几何 参数 对 切削 过 程 中 的 切削 变形 、 切 前 力 、 切 前 温度 、 刀 具 磨 损 及 工件 
的 加 工 质量 都 有 重要 的 影响 。 ( ) 
84. 增 大 车 刀 前 角 可 以 减 小 切削 变形 程度 ， 从 而 减 小 切削 力 和 降低 切削 温度 。 
( ) 
85. 增 大 车 刀 的 前 角 后 ， 车 削 过 程 中 易 产后 振动 ， 从 而 破坏 已 加 工 表面 质量 。 
( ) 
86. 当 刀 具 后 角 不 变 时 ， 减 小 前 角 ， 使 攀 角 增 大 ， 刀 有 具 强 度 提 高 。 ( ) 








87. 加 工 塑 性 材料 时 ， 应 取 较 大 的 前 角 ; 加 工 脆性 材料 时 ， 应 取 较 小 的 前 角 。 
( ) 
88. 工件 材料 的 强度 、 硬 度 高 时 ， 切 削 力 大 、 温 度 高 ， 为 保证 刀具 必要 的 强度 ， 应 
取 较 小 的 前 角 甚 至 负 前 角 。 ( ) 
89. 工艺 系统 刚性 差 或 车 床 功 率 不 足 时 ， 应 取 较 小 的 前 角 ， 以 减 小 切削 力 。 ( ) 
90. 粗 加 工 断 续 切 削 时 ， 切 削 力 大 并 常 有 冲击 力 ， 为 使 切削 矿 有 足够 的 强度 ， 应 取 
较 小 的 前 角 。 ( ) 
91. 增 大 车 刀 后 角 可 减 小 后 面 与 工件 之 间 的 摩擦 ， 并 使 刀具 刃 口 锋利 ， 对 提高 已 加 
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工 表 面 质量 ， 降 低 表 面 粗糙 度 值 有 好 处 。 ( ) 
92. 在 前 角 一 定 的 条 件 下 ， 较 小 的 后 角 可 使 攀 角 增 大 ， 刀 具 强度 提高 ， 改 善 散热 条 
件 ， 并 可 减 小 切削 过 程 中 的 振动 。 ( ) 
93. 粗 加 工 、 强 力 切削 及 受 冲击 作用 的 刀具 ， 应 取 较 小 的 后 朋 ， 以 保证 刀具 有 足够 
的 刃 口 强度 。 ( ) 
94, 精 车 时 应 取 较 大 的 后 角 ， 以 减 小 摩擦 并 使 刃 口 锋利 ， 有 利于 提高 已 加 工 表面 
质量 。 ( ) 
95. 加 工 塑 性 较 大 的 材料 时 ， 应 取 较 大 的 后 角 ; 加 工 脆性 材料 时 ， 应 取 较 小 的 
后 角 。 ( ) 
96. 工艺 系统 刚性 较 差 时 ， 应 取 较 大 的 后 角 ， 以 增强 后 面 对 振动 的 阻尼 作用 。 
( ) 
97. 副 后 角 的 作用 与 主 后 角 相 似 ， 对 于 外 圆 车 刀 和 内 和 孔 车 刀 ,， 副 后 角 和 主 后 角 
相等 。 ( ) 
98. 增 大 主 偏 角 可 减 小 车 前 中 的 背 向 力 ， 从 而 减 小 工件 的 变形 。 ( ) 











99. 减 小 主 偏 角 可 减 小 已 加 工 表面 残留 面积 高 度 ， 从 而 降低 表面 粗糙 度 值 。 ) 
100. 进 给 量 一 定时 ， 增 大 主 偏 角 ， 使 切削 厚度 增加 ， 切 削 宽 度 减 小 ， 有 利于 切削 
的 折断 。 ( ) 
101. 粗 加 工 ， 强 力 车 削 ， 工 艺 系统 刚性 不 足 时 ， 应 取 较 大 的 主 俩 角 。 ( ) 
102. 粗 车 低 碳 钢 ， 在 进 给 量 大 于 0.3mm/r 时 ， 硬 质 合金 车 刀 的 合理 后 角 约 为 8" ~ 


































































































109, ( ) 

103. 在 车 削 细 长 轴 和 薄 壁 件 时 ， 硬 质 合金 车 刀 的 合理 主 偏 角 是 90" 或 93*， 副 偏 角 

是 6°~10°。 ( ) 

104. 减 小 车 刀 的 副 偏 角 可 使 已 加 工 面 的 表面 粗糙 度 值 降低 。 ( ) 
105. 刃 倾 角 影 响 切 悄 流 出 的 方向 ， 当 刃 倾角 大 于 0° 时 ， 切 悄 流 向 已 加 工 表面 。 

( ) 

106. 刃 倾 角 影响 刀 尖 部 分 的 强度 和 散热 条 件 ， 刀 具 的 刃 倾 角 越 小 ， 刀 人 尖 部 分 的 强 

度 越 高 ， 同 时 散热 条 件 也 越 好 。 ( ) 

107. 具有 丸和 倾角 的 刀具 切削 时 ,切削 刃 逐 渐 切 入 工件 并 逐渐 切 出 工件 ， 在 切 和 人 和 

切 出 过 程 中 ,切削 力 变 化 缓慢 ， 冲 击 小， 切削 过 程 较 平稳 。 ( ) 

108. 粗 加 工 车 刀 ， 可 取 刃 倾角 小 于 0°*， 以 使 刀具 具有 和 较 高 的 强度 和 较 好 的 散热 条 

件 ， 并 使 车 刀 在 切 人 工件 时 刀 尖 免 受 冲击 。 ( ) 

109. 断 续 车 削 、 工 件 表面 不 规则 、 剖 击 力 大 时 ， 应 取 正 的 刃 倾角 。 ( ) 

110. 微量 车 削 时 ， 可 取 较 大 的 刃 倾 角 ， 目 的 是 使 切削 刃 锋 利 。 ( ) 

111, 在 粗 加 工 钢 和 和 铸铁 的 硬 质 合金 车 刀 的 主 切 削 丸 上 刃 磨 出 的 、 前 角 是 负 值 的 倒 

棱 面 就 是 负 倒 棱 。 ( ) 

112. 车 螺纹 时 ， 产 生 螺 距 不 均 或 乱 纹 的 原因 可 能 是 由 主轴 经 过 交换 齿轮 而 来 的 传 














动 间 际 过 大 。 ( ) 
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车 刀 的 寿命 。 ( ) 

114. 在 车 刀 上 磨 出 的 过 渡 丸 有 利于 延长 车 刀 寿 命 ， 降 低 已 加 工 表面 粗糙 度 值 ， 提 

高 已 加 工 表 面 质量 。 ( ) 

115. 在 车 孔 时 ， 如 果 车 刀 安 装 得 高 于 工件 中 心 ， 甚 工作 前 角 增 大 ， 工 作 后 角 减 小 。 

( ) 

116. 铜 合金 虽然 切削 性 能 好 ， 但 其 线 膨 胀 系数 大 ， 工 件 的 热 变形 大 。 ( ) 
117. 车 削 铜 合金 常用 的 刀具 材料 是 高 速 钢 W18Cr4V 和 硬 质 合 金 YG6 、YG8 。 

( ! 

118. 车 铝 合 金 时 易 产 生 积 习 瘤 ， 影 响 表 面 质量 。 ( ) 

119. 车 镁 合金 时 刀具 丸 磨 要 锋利 ， 防 止 刀 具 和 工件 间 摩 擦 力 过 大 而 引 燃 工件 材料 。 

( ) 

120. 高 温 合金 强度 高 、 切 削 力 大 ， 切 削 力 和 普通 钢 相 比 高 出 一 倍 。 ( ) 

121. 车 削 高 温 合金 的 刀具 材料 可 用 高 性 能 高 速 钢 或 YG6X、YW2 ҮСЗ, 、YW1 等 硬 

质 合金 。 ( ) 

122. 蜗杆 、 蜗 轮 常用 于 传递 两 轴 交 错 60° 的 传动 。 ( ) 
123. 蜗轮 通常 采用 青铜 材料 制造 ， 蜗 杆 通常 采用 中 碳 钢 或 中 碳 合金 钢 制 造 。 

( ) 

124. 蜗杆 、 蜗 轮 的 参数 和 尺寸 规定 在 主 平面 内 。 ( ) 





125. 蜗杆 、 蜗 轮 分 米 制 和 英制 两 种 。 ( ) 
126. 轴 向 直 廊 蜗杆 的 齿 形 在 法 平面 内 为 阿 基 米 德 螺旋 线 ， 因 此 叉 称 阿 基 米 德 蜗 杆 。 

( ) 
127. 为 了 保证 蜗杆 与 配对 蜗轮 正确 吵 合 ， 常 采用 与 蜗杆 同样 尺寸 的 蜗轮 深 刀 来 加 
























































工 配对 的 蜗轮 。 ( ) 
128. 由 于 蜗杆 的 导 程 大 ， 所 以 一 般 都 采用 高 速 车 削 加 工 。 ( ) 
129, 在 丝 杠 螺 距 为 6mm 的 车 床上 ,采用 提起 开 合 螺母 手柄 车 前 螺 距 为 2mm 的 双 线 

螺纹 是 不 会 发 生 乱 牙 的 。 ( ) 
130. 当 车 好 一 条 螺旋 槽 后 ， 把 车 刃 沿 工 件 轴 向 移动 一 个 螺 距 ， 再 车 削 另 一 条 螺旋 

槽 的 分 线 方 法 称 为 轴 向 分 线 法 。 ( ) 
131, 用 交换 齿轮 齿 数 分 线 法 车 多 线 螺 纹 比较 麻烦 ， 所 以 不 宜 在 成 批 生 产 中 采用 。 

( ) 
132. 用 分 度 盘 分 线 法 车 削 多 线 螺纹 时 ， 必 须 配 上 卡 盘 才能 加 工 。 ( ) 




















133. 用 轴 向 分 线 法 车 削 螺 纹 时 ， 粗 车 第 一 条 螺旋 槽 后 ， 应 记 住 中 、 小 滑板 刻度 盘 
上 的 刻度 值 ， 车 另外 的 螺旋 槽 时 ， 中 、 小 滑板 的 刻度 都 应 跟 车 第 一 条 螺旋 槽 时 相同 。 
( ) 
134. 精 车 多 线 螺 纹 时 ， 必 须 依次 将 同一 个 方向 上 各 线 螺纹 的 牙 侧面 车 好 后 ， 再 依 
次 车 男 一 个 方向 上 各 线 螺 纹 的 牙 侧 面 。 ( ) 
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135. 使 用 交换 齿轮 车 削 蜗 杆 时 ， 几 是 计算 出 来 的 复式 交换 齿轮 ， 都 能 安装 在 车 床 



























































































































































































































































































































































的 交换 齿轮 架 上 。 ( ) 
136. 车 削 轴 向 直 廓 蜗杆 时 ， 车 刃 左 、 右 切削 刃 组 成 的 平面 应 与 工件 轴线 重合 。 

( ) 

137. 车 削 法 向 直 廓 蜗杆 时 ， 车 刃 左 、 右 切削 刃 组 成 的 平面 应 垂直 于 齿 面 。 ( ) 

138. 粗 车 蜗杆 时 ， 为 了 防止 三 个 切削 丸 同 时 参加 切削 而 造成 “ 扎 刀 ”现象 ， 一 般 

可 采用 左右 切削 法 车 削 。 ( ) 

139. 沿 螺旋 线形 成 的 螺纹 称 为 多 线 螺纹 。 ( ) 

140. 用 小 滑板 刻度 分 线 法 车 削 多 线 螺纹 时 ， 小 滑板 的 刻度 盘 应 转 过 的 格 数 与 螺纹 

的 螺 距 有 关 。 ( ) 

141, 交换 齿轮 齿 数 分 线 法 属于 轴 向 分 线 法 一 类 。 ( ) 

142. 采用 直 进 法 或 左右 切削 法 车 前 多 线 螺 纹 时 ， 决 不 能 将 一 条 螺旋 槽 车 好 后 ， 再 

车 另外 的 螺旋 槽 。 ( ) 

143. 梯形 外 螺纹 的 大 径 减 小 ， 内 螺纹 的 小 径 增 大 ， 都 不 影响 配合 性 质 。 ( ) 

144. 零件 的 外 圆 和 外 圆 之 间 的 轴线 平行 而 不 重合 的 现象 称 为 “偏心 ”。 ( ) 

145. 偏心 零件 两 条 素 线 之 间 的 距离 称 为 “偏心 距 ”。 ( ) 

146. 外 圆 和 外 圆 偏心 的 零件 叫 偏心 轴 。 ( ) 

147. 用 游标 高 度 卡 尺 对 V 形 铁 覃 中 的 偏心 轴 划 线 时 ， 工 件 只 要 做 一 次 90 转动 即 可 

划 好 偏心 轴线 。 ( ) 

148. 在 单 动 卡 盘 上 ， 用 划 线 找 正 偏心 圆 的 方法 只 适用 于 加 工 精度 要 求 较 高 的 偏心 

工件 。 ( ) 

149. 在 单 动 卡 盘 上 ， 无 法 加 工 未 划 线 的 偏心 工件 。 ( ) 

150. 在 单 动 卡 盘 上 ， 用 百 分 表 找 正 偏心 圆 ， 一 般 可 使 偏心 距 公 差 达 到 0.02mm 以 

内 。 ( ) 

151. 在 单 动 卡 盘 上 ， 用 百 分 表 找 正 偏 心 圆 ， 加 工 的 偏心 距 精 度 比 用 划 线 法 找 正 偏 

心 圆 加 工 的 偏心 距 精 度 高 。 ( ) 

152. 用 单 动 卡 盘 加 工 偏心 套 时 ， 若 测 得 偏心 距 偏 小 时 ， 可 将 靠近 卡 盘 轴线 的 卡 爪 

再 紧 一 些 。 ( ) 

153. 用 单 动 卡 盘 加 工 偏心 轴 时 ， 若 测 得 偏心 距 偏 大 时 ， 可 将 靠近 工件 轴线 的 卡 爪 

再 紧 一 些 。 ( ) 

154. 在 刚 开始 车 前 偏心 轴 的 偏心 外 圆 时 ， 切 前 用 量 不 宜 过 大 。 ( ) 

155. 在 刚 开始 车 前 偏心 套 的 偏心 也 时， 切削 用 量 不 宜 过 小 。 ( ) 

156. 在 找 正 工件 轴线 时 ， 找 正 靠近 卡 盘 端 可 用 木 本 或 铜 棒 轻 敲 ， 找 正 远离 卡 盘 时 

应 用 卡 扑 来 调整 ( ) 

157. 找 正 工件 侧面 素 线 时 ， 移动 床 园 ， 若 百 分 表 在 工件 两 端的 读数 差 值 在 0. 02mm 

以 内 ， 则 认为 已 找 正 。 ( ) 








158. 用 百 分 表 检查 侦 心 轴 时 ， 应 防止 俩 心 外 圆 突然 撞击 百 分 表 。 ( ) 
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159. 用 自 定 心 卡 盘 加 工 偏心 工件 时 ， 测 得 偏心 距 小 了 0. 1mm， 应 将 垫 片 再 加 厚 











0. Їл, 























( ) 





160. 在 自 定 心 卡 盘 加 工 偏心 工件 时 应 选用 铜 、 铝 等 硬度 较 低 的 材料 作为 垫 块 。 


( ) 


161, 在 两 顶尖 间 和 车 前 偏心 工件 ,不 需要 用 很 多 的 时 间 来 找 正 偏心 。 ( ) 
162. 在 两 顶尖 间 和 车 前 偏心 轴 ， 必 须 在 工件 的 两 个 端面 上 根据 偏心 距 要 求 ， 分 别 加 




















工 出 成 对 的 中 心 孔 。 


163. 只 要 在 工件 两 端面 能 够 外 出 中 心 孔 ， 就 可 以 装 夹 在 两 顶尖 间 车 前 出 偏心 轴 。 





164. 在 两 顶尖 间 和 车 前 偏心 轴 时 ， 
住 偏 心中 心 孔 车 前 偏心 外 圆 。 





















































一 般 先 顶 住 工件 基准 中 心 孔 车 削 基 准 外 圆 ， 再 顶 








165. 在 偏心 距 较 小 的 偏心 轴 上 和 销 偏 心 贺 中心 孔 时 ， 硅 与 基准 圆 中 心 孔 相 互 干 涉 ， 














就 不 能 采用 两 项 尖 装 夹 法 加 工 此 偏心 轴 了 ( ) 





























的 端面 。 





167. 偏心 卡 盘 本 身 不 包括 自 定 心 卡 盘 。 





166. 采用 双重 卡 盘 车 前 偏心 工件 时 ， 在 找 正人 偏心 距 的 同时 ， 还 须 找 正 自 定 心 卡 盘 











168. 偏心 卡 盘 的 偏心 距 可 以 用 量 块 来 测 
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( 

169. 偏心 卡 盘 的 偏心 距 不 能 用 百 分 表 测 ( 
170. 用 偏心 套 作 为 夹具 能 加 工 偏心 轴 。 ( 
( 

( 

( 








171. 用 偏心 轴 作 为 夹具 不 能 加 工 偏心 套 。 
2. 不 能 用 测量 偏心 轴 偏 心 距 的 方法 来 测量 偏心 套 的 偏心 距 。 
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Ми Ми Ми ме ши ху ши 忆 








173. 车 曲轴 时 ， 为 了 防止 变形 ， 





应 在 曲柄 颈 空 档 处 加 支承 螺杆 。 


174. 在 平板 上 用 两 尖顶 装 夹 ， 用 游标 高 度 卡 尺 和 百 分 表 配合 测量 曲轴 偏心 距 时 ， 





需 测 得 3 个 数据 ， 才 能 用 公式 计算 出 











175. 使 用 中 心 架 支承 车 前 细 长 















































НА, ( ) 




















时 ， 必 须 在 毛坯 中 间 车 一 段 供 中 间架 支承 爪 支承 





























ИАА ( ) 
176. 用 过 渡 套 简 支 承 细 长 轴 ， 可 以 免 去 中 心 架 。 ( ) 
177. 车 前 细 长 轴 时 用 的 过 渡 套 简 起 找 正 和 夹 持 毛坯 工件 的 作用 。 ( ) 
178. 调整 中 心 架 时 ， 应 达到 每 个 支承 爪 都 能 如 同 精 密 配 合 的 滑动 轴承 的 内 壁 一 样 ， 

既 保持 相同 的 微小 间隙 ， 又 能 做 自由 滑动 。 ( ) 
179. 使 用 中 心 架 车 前 细 长 轴 的 过 程 中 ， 应 随时 注意 中 心 架 各 个 支承 爪 的 磨损 情况 ， 

并 及 时 调整 和 补偿 。 ( ) 
180. 三 爪 跟 刀 架 的 下 支承 扑 是 用 手柄 转动 锥 齿轮 传动 丝 杠 ， 来 带动 其 上 下 移动 的 。 

( ) 
181. 车 削 细 长 轴 时 ， 最 好 采用 两 个 支承 爪 的 跟 刀 架 。 ( ) 














182, 使 用 跟 刀 架 时 ， 应 对 各 支承 爪 的 接触 情况 进行 跟踪 监视 和 检查 ， 并 注油 润滑 。 


( ) 
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183. 车 削 细 长 轴 时 ， 一 定 要 考虑 到 热 变形 对 工件 的 影响 。 ( ) 

184. 用 弹性 回转 顶尖 加 工 细 长 轴 ， 可 有 效 地 补偿 工件 的 热 变形 伸 长 量 。 ( ) 

185. 只 要 采用 了 反 向 进 给 车 前 法 ， 就 能 有 效 地 减 小 受热 后 的 弯曲 变形 。 ( ) 

186. 低速 车 前 细 长 轴 时 ， 可 不 使 用 切削 液 进行 冷却 。 ( ) 
187. 车 前 细 长 轴 时 ， 为 了 减 小 刀具 对 工件 的 背 向 力 ， 应 尽量 增 大 车 刀 的 主 偏 角 。 

( ) 

188. 使 用 跟 刀 架 车 前 细 长 轴 时 ， 必 须 控制 背 吃 刀 量 ,使 之 在 整个 轴 的 全 长 上 能 够 

切除 毛坯 余 量 ， 不 能 留 有 黑 疤 和 斑痕 。 ( ) 

189. 采用 一 夹 一 顶 装 夹 方法 车 细 长 轴 时 ， 夹 住 部 分 长 度 要 长 一 些 。 ( ) 

190. 薄 壁 工件 受 夹 紧 力 产 生 的 变形 ， 仅 影响 工件 的 形状 精度 。 ( ) 

191, 对 于 线 膨胀 系数 较 大 的 薄 辟 工件， 在 一 次 装 夹 中 连续 进行 半 精 车 和 精 车 时 ， 

所 产生 的 切 前 热 不 会 影响 它 的 尺寸 精度 。 ( ) 











192. 车 床 主轴 的 轴 向 窗 动 主要 影响 加 工 端 面 的 平面 度 和 加 工 螺 纹 的 螺 距 。 ( ) 
193. 薄 辟 工件 受 切 前 力 的 作用 ， 容 易 产生 振动 和 变形 ， 影 响 工 件 的 加 工 精 度 。 
























































( ) 

194. 为 防止 或 减少 薄 壁 工件 加 工时 产生 变形 ， 加 工时 应 分 粗 、 精 车 ， 且 粗 车 时 夹 

松 些 ， 精 车 时 夹 紧 些 。 ( ) 
195. ТЕ ИН ТЕН, 一般 尽 量 不 用 径 向 夹 紧 方法 ， 最 好 应 用 轴 向 夹 紧 方法 。 

( ) 

196. 车 前 短小 薄 壁 工件 时 ,为 了 保证 内 、 外 加 轴线 的 同 轴 度 ， 可 用 一 次 装 夹 车 削 。 

( ) 

197. 直径 较 大 、 尺 寸 精度 和 几何 精度 要 求 较 高 的 圆 盘 薄 壁 工件 ， 可 装 夹 在 花 盘 上 

车 削 。 ( ) 


198. у ТЕНЕ ТЕЛИ РАМЕ, Е а АЧА Л 1211, ( ) 
199. 用 扇形 软 卡 爪 装 夹 薄 壁 工件 时 ， 软 卡 爪 圆 绝 的 直径 应 比 夹 紧 处 外 圆 直径 小 些 。 









































( ) 

200. 用 弹性 胀 力 心 轴 车 前 薄 壁 工件 外 圆 时 ， 提 高 了 工件 车 前 时 的 刚性 ， 能 保证 外 
圆 的 表面 质量 。 ( ) 
201. 用 扇形 软 卡 爪 装 夹 薄 壁 工件 时 ， 装 上 扇形 软 卡 爪 后 ， 按 照 车 软 卡 爪 的 方法 ， 
把 软 卡 丰 孔径 车 至 工件 外 圆 直径 尺寸 ,然后 再 法 夹 工件 。 ( ) 





202. 机 床 三 大 部 分 的 误差 对 加 工 精度 影响 最 大 ， 这 三 大 部 分 是 主轴 、 导 轨 和 传动 











链 。 





203. 用 单 动 卡 盘 装 夹 弹性 胀 力 心 轴 时 ， 应 用 百 分 表 找 正装 夹 定位 基准 。 
204. 花 盘 不 能 直接 装 夹 在 车 床 主轴 上 。 

205. 花 盘 装 在 主轴 上 ， 其 盘面 与 主轴 轴线 必须 垂直 。 

206. 花 盘 盘面 应 平整 ， 表 面 粗糙 度 不 大 于 Ral. 6pm。 

207. 两 个 平面 相交 角 大 于 或 小 于 90° 的 角 铁 叫 角度 角 铁 。 
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208. 角 铁 的 两 个 平面 不 必 精 刊 。 ( ) 
209. 所 有 角 铁 装 在 花 盘 上 之 后 ， 它 的 每 一 个 平面 都 应 与 车 床 主轴 轴线 平行 。 







































































( ) 

210. 装 在 花 盘 上 的 平衡 块 ， 应 能 使 工件 在 转动 时 达到 平衡 。 ( ) 
211. 车 曾 装 在 花 盘 上 的 工件 时 ， 为 了 克服 偏重 ,必须 在 花 盘 偏重 的 对 面 装 上 适当 
的 平衡 块 。 ( ) 
212. 对 检查 不 符合 要 求 的 花 盘 ， 可 紧 固 好 车 床 床 鞍 后 ， 用 耐 磨 性 较 好 的 车 刀 ， 把 

花 盘 面 精 车 一 思 来 修整 。 ( ) 
213. 精 车 端面 时 ， 知 工件 端面 的 平面 度 和 垂直 度 超 差 ， 则 与 机 床 有 关 的 主要 原因 
是 中 滑板 对 主轴 轴线 的 垂直 度 误差 较 大 。 ( ) 
214. 25 Р ТЕТЕ ЕЭ, ЛС ЛЕ Л, 再 用 调整 螺钉 调整 位 置 ， 

并 用 划 线 盘 找 正 ， 然 后 压 紧 压板 ， 调 整 好 平衡 块 。 ( ) 





215. 工件 在 花 盘 上 装 夹 的 基准 面 ， 一 般 在 铣削 之 后 还 要 进行 磨 削 或 精 刮 。 ( ) 
216. 在 花 盘 上 用 于 找 正 双 孔 中 心 距 的 定位 圆柱 或 定位 套 ， 其 定位 端面 对 轴线 有 较 







































































































































































高 的 垂直 度 要 求 。 ( ) 

217. 装 平衡 块 时 ， 将 主轴 箱 手柄 放 在 空挡 ， 用 手 转动 花 盘 ， 如 果 花 盘 转 至 任 一 角 

度 都 不 能 停止 ， 说 明 花 盘 已 达到 平衡 。 ( ) 
218. 检验 平面 对 孔 轴 线 垂直 度 误 差 用 的 心 轴 ， 其 塞 人 工件 孔 内 部 不 能 有 小 锥 度 。 

( ) 

219. 被 加 工 表 面 的 旋转 轴线 与 基 面相 互 垂 直 ， 外 形 较 复杂 的 工件 ， 可 以 装 在 花 盘 

的 角 铁 上 加 工 。 ( ) 

220. 角 铁 应 具有 较 高 的 平面 度 和 角度 要 求 。 ( ) 
221. 角 铁 的 工作 面 是 经 过 精 加 工 的 ， 所 以 当 装 夹 在 花 盘 上 之 后 ， 不 再 作 任何 检验 。 

( ) 

222. 角 铁 找 正 时 ， 若 不 符合 要 求 ， 除 进行 修 刮 之 外 ， 还 可 采用 垫 薄 铜 皮 或 薄 纸 片 

的 方法 使 之 达到 要 求 。 ( ) 

223. 在 直角 形 角 铁 上 找 正 轴承 座 孔 加 工 位 置 时 ， 可 分 为 找 正 水 平 中 心 线 和 垂直 中 

心 线 两 步 进 行 。 ( ) 

224. 在 花 盘 的 角 铁 上 加 工 工件 时 ， 可 以 不 考虑 平衡 问题 。 ( ) 

225. 在 角 铁 上 装 夹 、 加 工 工件 时 可 以 不 考虑 平衡 问题 。 ( ) 

226. 单 动 卡 盘 可 以 装 夹 自 定 心 卡 盘 无 法 装 夹 的 外 形 复杂 的 工件 。 ( ) 

227. 在 单 动 卡 盘 上 装 夹 工件 很 方便 。 ( ) 

228. 在 车 床上 用 单 动 卡 盘 装 夹 外 形 复杂 的 工件 时 ， 通 常 须 用 划 针 找 正 划 线 。 ( ) 

229. 按照 划 线 车 削 工 件 ， 是 为 了 保证 后 道 工序 能 正常 进行 加 工 。 ( ) 

230. 在 单 动 卡 盘 上 不 能 加 工 有 孔 间 距 要 求 的 工件 。 ( ) 

231. 用 单 动 卡 盘 装 夹 找 正 ， 不 能 车 削 位 置 精度 及 尺寸 精度 要 求 高 的 工件 。 ( ) 

232. 用 单 动 卡 盘 装 夹 ， 车 削 有 和 孔 间 距 工 件 时 ， 一 般 按 找 正 划 线 ， 预 车 孔 ， 测 量 孔 
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距 实际 尺寸 ， 找 正 偏 移 量 ， 车 孔 至 尺寸 的 工艺 过 程 加工 。 ( ) 
233. 蜗杆 的 各 项 参数 是 在 法 向 截面 内 测量 的 。 ( ) 
234. 强力 切削 大 模 数 多 头 蜗 杆 时 ， 必 须 使 用 可 转 位 弹性 刀 杆 。 ( ) 
235. 因 受 导 程 角 的 影响 ,在 车 法 向 直 廊 蜗杆 时 ， 车 刀 在 进 刀 方向 的 后 角 应 加 上 导 

程 角 ， 背 进 刃 方向 的 后 角 应 减 去 导 程 角 。 ( ) 
236. ХРИ АУД У 7 Л УЛС Н ШИ ЭХ, ЛУ С Е 1 8 5), Ла АЕ (АУК 

分 。 ( ) 
237. 与 齿轮 传动 相 比 ， 蜗 杆 传动 的 效率 高 。 ( ) 
238. 精度 要 求 较 高 或 表面 复杂 的 成 形 面 零件 ， 可 用 分 形 样板 和 整形 样板 测量 。 

( ) 
239. 深 孔 钻 削 的 排 属 方式 有 内 排 导 和 外 排 层 两 种 。 ( ) 
240. БЕН, ЗЭЭР ЛОС ЇЕ, НТ И НО ТАТ ( ) 
241. 对 夹具 或 花 盘 角 铁 的 几何 公差 要 求 ， 一 般 取 工件 几何 公差 的 1/3 ~1/5。 ( ) 
242. 在 花 盘 、 角 铁 上 加 工 工 件 ， 一般 转速 不 宜 选 得 过 高 。 ( ) 
243. 畸形 工件 因 外 形 或 结构 等 因素 使 装 夹 不 稳 ， 这 时 可 增加 工艺 撑 头 ， 以 增加 工 

件 的 装 夹 刚性 。 ( ) 
244. 畸形 零件 的 加 工 关 键 是 装 夹 、 定 位 和 找 正 。 ( ) 
245. “两 销 一 面 ”定位 使 用 削 边 销 时 ， 应 注意 使 前边 销 的 横 截 面 长 轴 垂 直 于 两 销 

连 心 线 。 ( ) 


246. 辅助 支承 不 起 消除 自由 度 的 作用 ， 主 要 用 以 承受 工件 重力 、 夹 紧 力 或 切削 力 。 
( ) 
247. 装 夹 长 轴 ， 一 端 用 卡 盘 支持 ( 夹 持 部 分 较 长 )， 男 一 端 用 中 心 架 支 承 ， 共 限制 









































了 六 个 自由 度 ， 这 种 定位 方式 既是 部 分 定位 又 是 重复 定位 。 ( 
248. 粗 基 准 因 精 度 要 求 不 高 ， 所 以 可 重复 使 用 。 ( 
249. 工件 使 用 大 平面 定位 时 ， 必 须 把 定位 平面 做 成 微 凸 形 。 ( 

f 











设计 基准 、 测 量 基准 应 尽 可 能 重合 。 ( 
251. 应 尽 可 能 采用 设计 基准 或 装配 基准 作为 工件 的 定位 基准 。 ( 
252. 对 于 所 有 表面 都 需 加 工 的 零件 ， 应 选择 加 工 余 量 大 的 表面 作为 粗 基 准 。 ( 
253. 选择 平整 和 光滑 的 毛坯 表面 作为 粗 基准 ， 其 目的 是 可 以 重复 装 来 使 用 。 ( 
254. 为 防止 工件 变形 ， 夹 紧 力 要 与 支承 件 对 应 ， 不 能 在 工件 悬空 〈 伸 ) 处 夹 紧 。 























) 
) 
) 
250. 为 保证 工件 达到 图 样 所 规定 的 精度 和 技术 要 求 ， 夹 具 的 定位 基准 与 工件 上 的 
) 
) 
) 
) 



























































( ) 

255. 采用 两 项 尖 装 来 细 长 轴 ， 由 于 固定 项 尖 的 精度 比 弹性 回转 顶尖 高 ， 所 以 使 用 
固定 顶尖 的 加 工效 果 好 。 ( ) 
256. 尾 座 套 简 锥 孔 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 误差 ,会 使 加 工 孔 的 孔径 扩大 或 产生 
喇叭 形 。 ( ) 
257. 车 床 前 、 后 项 尖 不 等 高 ， 会 使 加 工 的 孔 呈 椭圆 状 。 ( ) 


258. 车 床上 加 工 端面 螺纹 ， 可 采用 车 床 原 有 的 横向 进 给 机 构 直接 传动 刀 架 进行 切 
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削 。 ( ) 
259. 精密 丝 杠 的 作用 是 将 精密 的 转角 转换 成 某 执行 件 的 精密 直线 位 移 。 ( ) 
260. 利用 扩大 螺 距 传动 系统 车 削 螺纹 时 ， 主 轴 转 速 只 能 在 一 定 范围 内 更 换 。 (2) 
261. 机 床 误差 主要 由 主轴 回转 误差 、 导 轨 导 向 误差 、 内 传动 链 的 误差 及 主轴 、 导 

















轨 等 位 置 误差 组 成 。 ( ) 
262. 4 2) 88937 Е Л: ЯЖ БОЛ, 5 Л ЗЕЕ РУ 2922 21 Р АЧ ЕЕ АЕ, 1 
主轴 迅速 停止 转动 。 ( ) 
263. 回转 车 床 除 有 一 个 横 刀 架 外 ， 还 具有 一 个 可 绕 垂 直 轴 线 转 位 的 六 角形 转 塔 刀 
ж, ( 
264. 当 孔 的 深度 和 直径 之 比 大 于 5 时 ， 就 说 明 这 是 车 削 中 的 深 孔 。 





) 
( ) 
265. 深 孔 加 工 的 难点 之 一 就 是 刀 杆 的 刚度 低 。 ( ) 
266. 简易 扁 钻 适 于 加 工 深度 较 浅 、 精 度 不 高 的 孔 。 ( ) 
( ) 
( ) 








267. ЎРНЕЈ АА ЛЯ Ага РП Г 01 Р 20mm 的 深 孔 。 
268. 在 花 盘 角 铁 上 加 工 工件 时 ， 一 般 转 速 不 宜 选 得 过 高 。 
269. “两 销 一 面 ”定位 ， 常 采用 一 个 短 圆 柱 销 、 一 个 短 圆 锥 销 ， 这 样 既 可 避免 重 











































































































复 定 位 ， 又 不 增加 转角 误差 。 ( ) 
270. 与 齿轮 传动 相 比 ， 蜗 杆 传 动 的 效率 高 。 ( ) 
271. 当 蜗杆 的 模 数 、 直 径 相同 时 ， 三 头 蜗 杆 比 四 头 蜗 杆 的 导 程 大 。 ( ) 
272. 精 车 法 向 直 廓 蜗杆 时 ， 车 刀 两 侧切 前 为 组 成 的 平面 应 垂直 于 蜗杆 齿 面 安装 。 

( ) 

273, 多 头 蜗 杆 导 程 角 较 大 ， 车 刀 两 侧 前 角 和 后 角 也 要 随 之 增 减 。 ( ) 
274. 深 压 螺纹 时 ， 工 件 的 外 加 尺寸 应 车 到 螺纹 中 径 尺 寸 。 ( ) 
275. 当 工 件 的 被 加 工 表面 的 轴线 与 主要 定位 基准 面 成 一 定 的 角度 时 ， 可 选用 相应 
角度 的 角 铁 来 装 夹 工件 。 ( ) 
276. 用 两 顶尖 支承 工件 车 削 外 圆 时 ， 前 、 后 顶尖 的 等 高 度 误差 将 会 影响 工件 轴线 

的 直线 度 。 ( ) 
277. 车 床 加 工 多 线 螺纹 ， 可 用 的 分 线 方法 有 沿 螺纹 轴线 移动 车 刀 分 线 和 利用 车 床 

交换 齿轮 的 圆周 分 线 。 ( ) 
278. 车 前 多 线 螺 纹 时 ， 无 论 粗 车 还 是 精 车 ， 每 次 都 必须 将 螺纹 的 每 一 条 螺旋 线 车 

完 ， 并 保持 车 刀 位 置 相互 一 致 。 ( ) 
279. 对 于 刚性 较 差 的 丝 枉 ， 为 保证 其 同 轴 度 要 求 ， 精 车 丝 杠 螺纹 应 安排 在 工件 最 

终 工序 里 进行 。 ( ) 
280. 加 工 深 孔 的 关键 技术 是 解决 孔 的 深度 问题 。 ( ) 
281. 毛坯 尺寸 与 零件 图 的 设计 尺寸 之 差 称 为 加 工 余 量 。 ( ) 
282. 螺纹 的 滚 压 加 工 是 使 工件 的 表层 金属 产生 塑性 变形 而 形成 螺纹 。 ( ) 
283. 高 精度 长 丝 杠 在 粗 加 工 外 圆 与 螺纹 及 半 精 车 螺纹 后 ， 要 安排 中 温 及 低温 时 效 

来 消除 加 工 中 应 力 引 起 的 变形 。 ( ) 
284. 车 床上 加 工 ZLd 在 5 ~ 10 2:18| 94, 采用 麻花 钻 接 长 的 方法 完全 可 以 解决 深 





126 · 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





孔 加 工 问题 。 ( ) 
285. 有 的 壳 体 零件 的 径 向 刚性 较 差 ， 不 能 承受 较 大 的 夹 紧 力 ， 可 采用 花 盘 和 螺旋 
压板 装置 装 夹 。 
286. 对 于 空心 轴 的 圆柱 孔 ， 采 用 工艺 堵 〈 锥 堵 ) ， 可 以 提高 定 心 精度 。 
287. 圆柱 孔 的 工件 在 小 锥 度 心 轴 上 定位 ， 其 径 向 位 移 误差 等 于 零 。 
288. 锥 形 量规 只 能 检验 锥 体 的 接触 面积 ， 而 不 能 检验 锥 体 尺寸 。 
289. 工件 以 孔 在 小 锥 度 心 轴 上 定位 时 ， 定 心 精度 高 ， 轴 向 便于 定位 。 
290. 零件 的 实际 偏差 越 大 ， 其 加 工 误差 也 越 大 。 
291. 车 前 薄 壁 零件 的 关键 是 解决 工件 的 强度 问题 。 
292. 用 自 定 心 卡 盘 夹 持 薄 辟 套 车 孔 时 ， 可 采用 专用 软 卡 扑 和 开口 套 简 ， 使 夹 紧 力 
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均匀 分 布 在 薄 壁 零件 上 ， 从 而 减 小 了 工件 的 变形 。 ( ) 
293. 杠杆 千分尺 可 以 进行 相对 测量 ， 也 可 以 进行 绝对 测量 。 其 分 度 值 常用 的 有 
0. 01mm 和 0. 005шш 两 种 。 ( ) 
294. 加 工 高 精度 工件 时 ， 可 用 螺纹 表面 来 定位 。 ( ) 
295. 车 削 深 孔 薄 辟 工件 时 ， 要 注意 刀具 的 磨损 情况 ,防止 因 刀具 磨损 而 使 孔径 扩 
р е ( ) 
296. 带 状 切 悄 比 挤 裂 切 悄 的 塑性 变形 充分 ， 所 以 切削 过 程 平稳 。 ( ) 
297. 对 车 削 薄 壁 零 件 产生 变形 问题 影响 最 大 的 是 切削 力 、 切 削 热 。 ( ) 
298. 车 削 铜 合金 ， 比 较 容 易 获 得 较 小 的 表面 粗糙 度 值 。 ( ) 
299. 铜 合金 材料 在 粗 车 、 钻 孔 、 匀 和 孔 和 车 螺纹 时 ， 由 于 其 线 膨胀 系数 比 钢 及 铸铁 
大 ， 应 使 用 切削 液 。 ( ) 
300. 渗 氮 一 般 适 用 于 45, 40С: 等 中 碳 钢 或 中 碳 合金 钢 。 ( ) 


2.3.2 车 工 (高 级 ) 技能 鉴定 试题 


一 、 车 三 头 蜗 杆 轴 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-19) 

2. 准备 要 求 

1) 考 件 是 材料 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $90mm х 225шт 的 棒 料 。 

2) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 烟 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 刍 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 300min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 间 定 额 
10min 扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分， 超过 30min 则 停止 考试 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 量具 摆 放 整齐 。 




























































































一 0.093 
6.2-0146 





1. 未 注 倒 角 C1。 


2. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 





( Э 三 类 蜗杆 轴 





阿 基 米 德 蜗杆 





4 





3 

















20° 





右 








8°58’ 21” 





精度 等 级 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-19) 


Э ”三 头 蜗杆 轴 评 分 标准 




























































































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
ФАО -ool6mm 5 
1 为 止 
Ral. брт 3 不 合格 不 得 分 
шин 每 超 差 0.0lmm 31:37), 3156 
440 “0.05 тт 5 4 
2 为 止 
т 
Е Ral. брз 3 不 合格 不 得 分 
| : 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
Ф35 _0 отт 5 4 
3 为 止 
Ral. брт 3 不 合格 不 得 分 
4 020.015 в 4 不 合 要 求 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
84. од mm 5 
5 为 止 
Ка1. брт 3 不 合格 不 得 分 
Ф66. 4mm 3 超 差 不 得 分 
6.2 20.093 mm 9 22 0. 01шт 扣 6 分 
7 Ка1. брт 4 不 合格 不 得 分 
车 蜗杆 尺寸 每 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 
| (12. 566 +0.02) mm 11 | 、、 
完 为 目 
37.70 2 超 差 不 得 分 
8 40° 10” 4 超 差 不 得 分 
中 76 3 超 差 不 得 分 
10 1 105025 4-8 4 22 1977 
11 50 .0 omm，30mm 4 22141977 
12 | 长 度 40 -olomm，58mm 4 馈 差 不 得 分 
13 220 40 авт 3 超 差 不 得 分 
14 M24 -6g 6 不 合格 不 得 分 
15 普通 螺纹 | 30° +6 3 超 差 不 得 分 
16 $24 0, зз mm 3 超 差 不 得 分 
17 倒 角 C2 1 不 合格 不 得 分 
入 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 每 违反 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 扣 分 不 超过 20 分 ， 严 重 违规 停止 操作 
19 总 分 100 


二 、 车 双 拐 曲轴 
1, 考 件 图 样 ( 见 图 2-20) 

















Ка 1.6 
M24x1 баху 7 










5 
2 





a тэ 
о оо 
оо оо К 
! 二 中 一 
5 о 
с cn 
5. ә 
































194 


















23-01 
өх 技术 要 求 
4 Ө 1. 锐 边 倒 钝 至 C0.5。 
\ 2. 未 注 公差 按 GB/T1804 一 m 加 工 。 


(83) 
CO 





3. 曲 柄 颈 间 的 分 度 误差 小 于 或 等 于 +30 。 





( В хи 
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2. 准备 要 求 


1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $52mm x200mm 的 棒 料 。 
2) 相关 工 、 量 、 刀 有 具 的 准备 。 


3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 


刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 420min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定额 

20min 扣 5 分 ; 超 30min 扣 10 分， 超过 40min 则 停止 考试 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 

做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-20) 
ЄР) 双 拐 曲轴 评分 标准 


各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 燃 度 达 到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 甸 




























































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
400 9 (з Ж) 2 每 超 差 0.0lmm 扣 2 7), 4120 
2 mm (3 х 
1 0.021 为 止 
Ral. биш (3 А) 3х3 1 处 不 合格 扣 3 分 
每 超 差 0.01 02 分 ， 扣 完 
430 ;中 mm (248) eR 
2 为 止 
ДИЕ 
Ral. брт (2 А) 2х3 1 处 不 合格 扣 3 分 
А 每 超 差 0.0lmm 扣 2 分 ， 扣 完 
Ф27 0 оо mm 3 1 
3 为 止 
Ral. брт 3 不 合格 不 得 分 
4 dd46mm (4 处 ) 1х4 超 差 不 得 分 
5 20 701 шт (3 处 ) 2х3 超 差 不 得 分 
6 (35 +0. 065) mm (2 Ж) 2х2 超 差 不 得 分 
7 长 度 (32 +0.065) mm 2 超 差 不 得 分 
8 24mm、34mm 、194mm 工人 3 超 差 不 得 分 
9 18шт (2 处 ) 1х2 超 差 不 得 分 
10 ф24 9.932 mm 2 超 差 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 2 分 ， 扣 完 
Р ф23 70, үвэ mm 3 为 止 
螺纹 
Ral.6hm 3 不 合格 不 得 分 
12 3mm х $21 mm 1 不 合 要 求 不 得 分 
13 牙 型 、 螺 距 1х2 不 合 要 求 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 
14 C1 两 处 0.5 x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
15 倒 角 、 圆 | Smmx30" (6 处 ) 0.5 x6 | 不 合 要 求 不 得 分 
16 C0.5 (8 处 ) 1 处 超 差 扣 0.5 分 
17 R2mm (6 处 ) 0.5 x6 | 不 合 要 求 不 得 分 
18 分 度 精度 +30’ 5 每 超 差 2' 扣 1 分 
19 НА (8+0.075) mm (2 处 ) 7x2 每 超 差 0.01 扣 4 分 ， 扣 完 为 止 
20 几何 精度 | (О)20.015 4 3 每 超 差 0.01 扣 2 分 ， 扣 完 为 止 
未 清理 现世 15 4 3 БЕТ 这 一 项 
安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 оро 
21 Е 9 Ён 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违规 停 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 а 
止 操作 
22 总 分 100 
=. +8 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-21) 
Ка 1.6 2 处 о 
1110.03[4—с| В 
1 0.03|в 30+0.026 му 
сч 
оү 
5 Я 
ә. 
Бэ Г/а16 5 
\7 н 
Д7 йн 25) 
СЯ + | 
CN 
ХУЛ Е! 
А 
50-010 
eA СУ) 
技术 要 求 


1. 锥 度 Morse МоЗЛЇЇР ЗӨ ӨӨ, ЗО 2 75005 
2. 未 注 倒 角 C0.5， 不 许 使 用 挫 刀 、 砂 布 修整 。 
3. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 


€ 5 нж 
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2. 准备 要 求 





1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 60mm x 80mm x5lmnm 的 六 面体 ， 阀 座 毛坯 


示 。 





2) 相关 常用 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 











1110.03 
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3) 划 线 工具 。 


3. 考核 要 求 









































图 如 图 2-22 所 


(1) 考核 内 容 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 燃 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 刍 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表 面 。 


(2) 时 间 定额 


20min 扣 5 分 ; 超 30min 扣 10 分 ; 超过 40min 则 停止 考试 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 


330min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定额 

















做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-21 ) 
ЕТЮ 间 座 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 

50 0 отт 4 超 差 不 得 分 

! 9” Ra3. 2рт 1 不 合格 不 得 分 
8 70-09 mm 4 超 差 不 得 分 

Каз. 2 рл 1 不 合格 不 得 分 
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( 续 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 完 
3 (25 +0. 025) mm (2 Ж) 2х5 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
4 (15 + 上 0. 0215 ) mm 5 
为 止 
一 一 一 ”中心 距 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
5 (30 + 上 0. 026) mm 5 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
6 (50 +0. 031) mm 5 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
ф22 50:07 шт (2 处 ) 2х5 
7 为 止 
Ral. биш (2 А) 2х5 1 处 不 合格 扣 5 分 
| | 每 超 差 0.0lmm 扣 4 分 ， 扣 完 
8 孔 、 锥 孔 | 23.8% mm 6 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 4 分 ， 扣 完 
Morse No.3 6 
9 为 J 
Ral. брт 4 不 合格 不 得 分 
10 11| 0.03 |4 一 C| (2 处 ) 3х2 不 合 要 求 不 得 分 
11 11| 063 181 (2 处 ) 3 x2 不 合 要 求 不 得 分 
几何 公差 
12 三 | 0.02 | 4 4 不 合 要 求 不 得 分 
13 了 | 0.03 |в 4 不 合 要 求 不 得 分 
1 每 超 差 0.0lmm 扣 4 分 ， 扣 完 
ФАО _0 ооѕ mm 4 УЬ 
14 УЕ 
Ral. брт 3 不 合格 不 得 分 
15 倒 角 未 注 多 处 2 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
” 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
17 总 分 100 
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四 、 车 十 字 座 

1, 考 件 图 样 ( 见 图 2-23) 
1[0.015[в 
1119.015 [4 














50 0039 
$32 O016 













11|0:0151В 












































0.026 


255 








90+0.27 
































0 (左右 两 处 ) 











中 [0.020 | 





ао 
Т 
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sc WMA 
267) 

















1. 未 注 倒 角 C1。 
2. 锐 边 去 毛刺 。 


СЕ) += 


2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 十 字 座 毛坯 已 加 工 至 图 2-24 所 示 。 
2) ү, Е.НИ, 

3) 装 夹 精度 较 高 的 单 动 卡 盘 。 

4) 相关 的 工 、 量 、 刀 有 具 的 准备 。 
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3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 

1) 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗糙 度 达 到 网 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 雏 刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表 面 。 

3) ф15 “5” шт АУТ ЗЕН НТ. 

4) 考 件 应 装 夹 在 单 动 卡 盘 上 完成 。 

5) 考 件 与 图 样 严重 不 符 的 应 扣 去 该 考 件 的 全 部 配 分 。 

(2) 时 间 定 额 360min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定额 
20min 扣 5 分 ; 超 30min 扣 10 分 ; 超过 40min 则 停止 考试 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
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2230 


СЕ) голох 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-22) 
ЄР) + 字 应 评 标准 未 



























































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
$32 .0 петт 5 每 超 差 0.0lmm 13 分 ， 扣 完 为 目 
Ral.6hm 1 不 合格 不 得 分 
| 2mm x lmm 2 | 超 差 不 得 分 
? РЕ Ва1. биш 1 不 合格 不 得 分 
i 人 3 | 超 差 不 得 分 
Ral.6hm 1 不 合格 不 得 分 
4 (2+0.012) mm (2 处 ) 2х2 超 差 不 得 分 
5 Ф. 0.02010! (2 处 ) 2 x2 不 合 要 求 不 得 分 
6 Cl1、 锐 边 去 毛刺 (2 处 ) 0.5 x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
А 每 超 差 0.0lmm ЗП З 分 ， 扣 完 
中 32 -0 отт 5 为 止 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
2mm х 1mm 2 超 差 不 得 分 
8 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
64 _9 ав mm 2 超 差 不 得 分 
9 те 
нр. Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
外 圆 (2) (90 +0. 27) mm 1 超 差 不 得 分 
10 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
了 | 0.01518 ) 
11 2x2 超 差 不 得 分 
1110.015 | 4 
(25 上 0. 026) mm 3 超 差 不 得 分 
12 
Ка1. брт 1 不 合格 不 得 分 
13 C1、 锐 边 去 毛刺 (2 处 ) 0.5 x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
А 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
Ф320 отт 4 УЕ 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
2mm х 1mm 2 超 差 不 得 分 
15 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
ДЭР 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
” Ф 15 0 "тт 4 为 下 
车 矩形 .| Ка1. бр 2 不 合格 不 得 分 
外 圆 (3) (70+0.23) mm 1 超 差 不 得 分 
17 
Ка1. брт 1 不 合格 不 得 分 
(25 +0.26) mm 2.5 超 差 不 得 分 
18 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
19 (О)20.020| С 2 超 差 不 得 分 
20 三 | 0.020 |D 2 超 差 不 得 分 
21 1110.015 |3 2 超 差 不 得 分 
22 C1、 锐 边 去 毛刺 (3 处 ) 0.5 x3 | 不 合 要 求 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
$32 9 лєт 4 每 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 完 为 目 
23 
Ral. биш 1 不 合格 不 得 分 
2mm х 1mm 2 超 差 不 得 分 
24 车 矩形 т 
Ка1. брт 1 不 合格 不 得 分 
外 圆 (4) 
25 (2 +0.012) mm 4 每 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 完 为 目 
26 50 0 озот 2 超 差 不 得 分 
27 、 锐 边 去 毛刺 (2 处 ) 0.5 x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
ф15 70:01 mm 4 每 超 差 0.01mm 3113 分 ， 扣 完 为 止 
28 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
29 车 孔 (23 +0. 026) mm 4 超 差 不 得 分 
30 35 _0.025 шиш 2 超 差 不 得 分 
31 41 _9 ово mm 2 超 差 不 得 分 
安全 РОР _ 工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
4 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 12 坟 清 再 现场 扣 和 2 
产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 П 重 违 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整 洁 观 停 上 操作 
33 总 分 100 
五 、 车 薄 壁 套 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-25 ) 
11] 0602 [в 
Ка 1.6 0)120.0154 010.021 
人 一 二 一 一 一 1 
= ЭГ 
5 21 
є. 
Ка 1.6 
М і 
(22222222 2223 
1-8 0 ё Ка 3.2 
и 10.0-014 _| ЗАМЫ 
? > 
技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C0.3。 
2. 不 许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 。 


3. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 





· 138 · 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $120mm x30mm 的 钢管 。 

2) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 烟 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 300min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 。( 见 表 2-23 ) 

СТЮ 薄 壁 套 评分 标准 









































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
А 每 超 差 0.0lmm 扣 7 分 ， 扣 完 
Ф100 9 03s mm 12 еМ 
Ral. брт 6 不 合格 不 得 分 
中 110mm 5 超 差 不 得 分 
2 
Ra3. 2pm 2 不 合格 不 得 分 
外 圆 、 长 | 100 0 mm 7 超 差 不 得 分 
3 
Ж. МЯ Ra3.2pm (2 处 ) 2х2 1 处 不 合格 扣 2 分 
3mm 4 超 差 不 得 分 
4 
Ra3. 2pm 2 不 合格 不 得 分 
0.035 每 超 差 0.0lmm 扣 8 分 ， 扣 完 
94 "0 mm 14 为 下 
Ка1. брт 9 不 合格 不 得 分 
5 - т 每 超 差 0.0lmm 扣 6 7), 3156 
.015 
: : 为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 6 分 ， 扣 完 
7 几何 精度 | ЮО) 0.021 10 |, ши Е 
为 目 
7 їй 每 超 差 0.0lmm 扣 6 2), 1156 
8 0.02 | В 为 上 
9 倒 角 C0.3 (5 处 ) 1х5 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
” 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
11 总 分 100 
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7ч. 18И 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-26) 


[| 申 0.03olCc 1D | js 
203 (9120.030| 4 
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1 2 
| 220 
ЭГ 
хе) 
aay | 
27 
20 0052 
5 = 
4 
о 
8 
о 
5 
30 土 0.026 
60-012 
技术 要 求 
锐 边 去 毛刺 。 


(ЕЭ вон 


2. 准备 要 求 
1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 如 图 2-27 
г АУ ВБ 
оне 显示 剂 。 
3) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 
3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公差 、 Я 
表面 粗糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 
雏 刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 
(2) 时 间 定 额 450min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 








111 
































































І 
о 
8 
о 
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/Ка 0.8 





Э ове 


前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定额 


10min 扣 5 25; 超 20min 扣 10 分， 超过 30min 则 停止 考试 。 


(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 


按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
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做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 (122-24) 
ЄР) 偏心 闪 体 评分 标准 



































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
Ss 每 超 差 0.0lmm 扣 4 分 ， 扣 完 
446 -0 ? тт 6 
1 为 止 
Ral. брт 3 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.01 4 4 完 
ф36 70-05 ц (2 处 ) 2x6 | 每 超 差 0.01mm 扣 4 7), 1150 
2 为 止 
Ral. биш 2х3 不 合格 不 得 分 
022700 шин Я | 每 超 差 0.0lmm 扣 5 7, 31156 
3 为 止 
Ral. брт 3 不 合格 不 得 分 
内 孔 、 长 每 超 差 0.0lmm 扣 4 分 ， 扣 完 
本 Фф16 0 "тт 6 
4 | 为 止 
Ral.6hm 3 不 合格 不 得 分 
тос 每 超 差 0.0lmm #1 3 27, 1156 
5 38 0 ”mm 5 、 
为 止 
每 超 差 0. 01 3 7 完 
6 20 10.02mm (2 Ж) 2x5 | 每 超 差 mm 扣 3 分 ， 扣 完 
为 止 
407206 mm А 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
为 止 
8 2mm xlmm (2 处 ) 2x2 不 合 要 求 不 得 分 
9 110 .0 mm 3 超 差 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 4 分 ， 扣 完 
10 (3.2 +0.015) mm 6 ИК 
偏心 、 中 为 上 
心 距 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
11 (30+0.026) mm (2 处 ) 2х5 |. 
为 止 
” (О|20.030 4 | (2 48) 本 每 超 差 0.01mm 扣 2 分 4150 
х 
(О)20.030| с 为 目 
ГАЗЕ 
т 儿 何 公差 т ИЕ , 每 超 差 0.0lmm 扣 2 分 ， 扣 完 
为 止 
14 锐 边 去 毛刺 2 1 处 不 合 要 求 扣 0.3 分 
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(88) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
安全 文明 | ”遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
16 总 分 100 











七 、 车 接头 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-28) 


































| My 
1 1 = 2 
АДИ; | | 
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835-0016 














60-01 





1000.05 








牙 型 放大 图 





-0.095 


0 
Ф36.5-0:375 


的 8-0236 


34.50.397 


技术 要 求 
1. 两 加 0H7 孔 轴线 应 在 同一 平面 上 ， 公 差 0.03mm。 
2. 锥 度 1:10 与 圆锥 塞 规 配合 检验 ,接触 面 大 于 或 等 于 65%。 
3. 锐角 倒 钝 。 

















Э =: 


2. 准备 要 求 








048 


у 0) 


1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 ф5Ошш х 105шш 的 棒 料 一 根 。 
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2) 检验 锥 度 用 显示 剂 。 
3) 相关 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 


3. 考核 要 求 








(1) 考核 内 容 。 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; ЛИЕ К 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表 面 。 锥 度 1: 10 不 允许 使 用 靠 模 或 用 锥 度 贸 刀 加 工 。 
(2) 时 间 定 额 420min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定 额 
10min 扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分; 超过 30min 则 停止 考试 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-25) 


全 接头 评分 标准 









































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
ф38 2 оз mm 2 超 差 不 得 分 
1 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 5 2), 1156 
Фф36. 5 -0:23 шт 7 | 
2 为 止 
Ral. брт 4 不 合格 不 得 分 
ФЗА. 5 0 „уулт 2 超 差 不 得 分 
3 
Ra3. 2pm 1 不 合格 不 得 分 
4 30°, P3 3 不 合 要 求 不 得 分 
. 每 超 差 0.0lmm 扣 2 分， 扣 完 
ФЗО 70:05 mm 3 、 
5 为 止 
内 孔 Ral.6hm 1 不 合格 不 得 分 
$26mm, 3mm x2mm 1.5 x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
6 
Ra3.2pm (2 А) 1х2 1 处 不 合格 扣 1 分 
$10H7 4 超 差 不 得 分 
7 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
8 60 0 шт 3 超 差 不 得 分 
9 2mm х 159 (2 处 ) 2 超 差 不 得 分 
塞 规 检查 ， 接 触 面 三 65% 得 满 
锥 度 1: 10 6 “| 分 ; 接触 面 55% ~ 65% #15 分 ; 接 
10 - 
触 面 <55% 不 得 分 
Ral. биш 2 不 合格 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
РГ : 每 超 差 0.0lmm 扣 3 7), 3156 
ія -0, 016 mm 为 止 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
12 $26H7 5 
为 止 
外 圆 、 长 ee 
13 度 内 孔 d48 2 差 不 得 分 
14 Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
15 3mm х0. Smm，22mm 2х2 馈 差 不 得 分 
16 20 0:2 тт 2 22141977 
17 35 0 шт 2 2214977 
18 (100 +0. 05) mm 3 221977 
19 О 20.02 А 3 超 差 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
中 20 4. mm 4 
20 为 止 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
21 8mm 1 超 差 不 得 分 
22 十 字 孔 Smm 2 超 差 不 得 分 
23 90° +6’ 6 超 差 不 得 分 
尺寸 4 分 ， 每 超 差 0.01mm 扣 3 
10H7 4 
24 分 ， 扣 完 为 止 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
2 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
26 总 分 100 
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八 、 车 双 线 梯形 螺纹 配合 件 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-29) 


网 纹 m0.3 
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Tr36x12(P6) 











a) 
С1 








ф52 





т136х12(р6) 





22 


b) 
(可 本 双双 线 梯 形 螺纹 配合 件 

2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 440mm x 110mm № $55mm х 45шт 的 棒 料 各 一 根 。 

2) ЖКТ. ж, ЛАЖ. 

3, 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 各 斥 寸 、 几何 公 差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; ЛИЕ ЛЬ 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 ”300min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定 额 
10min 扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分; 超过 30min 则 停止 考试 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 工件、 工具 、 量 具 摆 放 整齐 。 
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4. 评分 标准 (222-26) 
ЄР) 双 线 梯形 螺纹 配合 件 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
件 a 
$39mm 3 超 差 不 得 分 
| Каб. Зрт 0.5 不 合格 不 得 分 
Шин 11:43: ф28 тт 1 超 差 不 得 分 
2 Каб. Зрт 0.5 不 合格 不 得 分 
3 Cl 1 不 合 要 求 不 得 分 
2 108mm 、72mm 、60mm 2х3 超 差 不 得 分 
ин Ra6.3pm (3 48) 0.5 x3 | 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
5 分 线 误差 £0. 02mm ИЕ 
: д33::0-18 л 1й 207 0.0lmm 扣 6 分 ， 扣 完 
Ra3.2pm (2 处 ) 5х2 1 处 不 合格 扣 5 分 
| $36 9 ssmm ” 每 超 差 0.0lmm 扣 2 分， 扣 完 
7 | на ээ 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
， 429 0 mm 4 сон 0.0lmm 扣 3 27, 4156 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
21 15° (2 处 ) 1х2 不 合 要 求 不 得 分 
? Каб. Зуп (2 处 ) 0.5 х2 | 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
件 b 
$52mm 4 超 差 不 得 分 
Каб. Зрт 2 不 合格 不 得 分 
шин 448: 85 ат 5 每 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 完 为 止 
Ral. брт 5 不 合格 不 得 分 
$30 70:59 mm 3 超 差 不 得 分 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
$33 -0mm 4 | 超 差 不 得 分 
螺纹 Ral. биш 2 不 合格 不 得 分 
| $37mm 2 超 差 不 得 分 
х Каб. Зрт 1 不 合格 不 得 分 
15 Т136 х12 (рб) 牙 型 10 过 松 、 过 紧 扣 5 分 














































































































技术 要 求 





件 1 在 件 2 与 件 3 的 组 合体 中 沿 轴 向 


向 右 移 至 极限 位 置 时 ，E 与 D 两 平面 的 位 


置 差 为 (0+0.05)mm;， 向 左 移 至 极限 位 置 


时 ，4 与 8 两 平面 的 位 置 差 为 (0 土 0.05)mm,， 





C 面 与 D 面 的 距离 为 (20+0.05)mm。 














(СЕ) 偏心 轴 三 件 组 合 工件 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
16 长 度 42mm、22mm 2х2 超 差 不 得 分 
17 倒 角 СІ (2938), 15° (2 处 ) 1х4 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
18 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
19 总 分 100 
九 、 车 偏心 轴 三 件 组 合 工件 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-30) 
20+0.05 40+0.05 0+0.05 
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Ra 16 Ка 1.6 
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技术 要 求 
100.02 1. 未 注 公差 按 
140 GB/T 1804 — 0 1. 











站 2. 表面 严禁 抛光 。 


ЄРХЛВ єє 


10 16 20+0.03 10 4х2 Е 





















































































































































1 
шав) 
23 яр 
мэ = 50)| 
еа 2 
е 
5 3 
站 
三 
Д 
(0) 60.02 | А 
Ц 0.02 оо М/ 
技术 要 求 
1. 未 注 公 差 按 GB/T 1804-0011. 
2. 表面 严禁 抛光 。 


-148- 和 车工 职业 技能 鉴定 考试 题库 














| 














-0.012 Та 1.6 
9Ф85-0:047 27 


Ф75 


Ка 1.6 
М74х2-6Н-1Н ү 


Ф70 















































ас 





ї 


ЯАВ 








> | 一 






























































.02 | 4 
5 55+0.05 1 002 
(О) 20.02 | А 技术 要 求 
1. 未 注 公差 按 GB/T 1804 — БТ. 
2. 表面 严禁 抛光 。 
СЕЕ к= 
2. 准备 要 求 


1) 考 件 为 45 热 轧 圆 钢 ， 锯 断 尺 寸 为 $65mm х 145mm、490 х б0 тт, Ф90 х 80mm 
的 棒 料 各 1 根 。 

3) 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

Д) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 烟 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 砂 
布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 480min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 表 2-27 ~ 表 2-30) 



























































































































































































































































第 2 部 分 试 题 库 -149- 
СР 偏心 轴 三 件 组 合 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 чин ЕЧЭИРЕНШШВЖ(05| , | ао йЗ А, ШИВ 
кна 0.05) mm 
件 1 向 左 | 4 与 B 两 平面 的 位 置 差 为 (0 + 
2 | 移 至 极限 |o.05) ши, C 与 D 面 的 距离 为 (20 4 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 完 为 止 
位 置 +0.05) mm 
赛 规 检查 ， 接 触 面 二 65% 得 满 
3 圆锥 配合 | БӨМ 265% 4 “| 分 ; 接触 面 55% ~ 65% 412 分 ; 接 
触 面 <55% 不 得 分 
合计 12 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 

1 中 0mm 、d25mm 1х2 超 差 不 得 分 
Ф36 20:05 ши (2 处 ) 2x2 超 差 不 得 分 

Ва1. биш (2 处 ) 0.5 x2 | 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
3 Ф48 20-099 mm 1 超 差 不 得 分 

Ф30 +0.03mm (2 处 ) 1х2 超 差 不 得 分 
5 УЧА Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 

| 458 20:09 ши 1 超 差 不 得 分 

Ral. 6pm 0.5 不 合格 不 得 分 
6 440 1 超 差 不 得 分 

$30 -0 оз mm 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
8 20mm (2 处 ) 0.5 x2 | 超 差 不 得 分 
9 15mm 0.5 超 差 不 得 分 
10 5mm (2 Ж) 0.5 х2 |] 超 差 不 得 分 
11 йн 38mm 0.5 2214907 
12 ис 140mm 0.5 国 差 不 得 分 
13 2mm 0.5 超 差 不 得 分 
14 (10 +0. 02) mm (2 处 ) 0.5 x2 | 超 差 不 得 分 
15 12mm 0.5 馈 差 不 得 分 
16 心 (1+0.02) mm (2 处 ) 1х2 221977 
17 滚 花 网 纹 m0.3 0.5 超 差 不 得 分 








































































































































































































· 150 · 车 工 职业 技能 鉴定 考试 题库 
(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 ЙУ 评分 标准 得 分 
接触 面 > 6596 得 满分 ， 接触 面 
Е еж 锥 度 1:10 2.5 ~ 65% 扣 2 分 ;接触 面 < 55% 
不 得 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
19 几何 公差 О 20.02|4 | (2 处 ) 1х2 超 差 不 得 分 
20 倒 角 С1 (3 处 )，C2 (2 处 ) 0.5 x5 | 不 合 要 求 不 得 分 
21 中 心 孔 2 х СВ/Т 4459. 5--В2 x6.3 0.5 x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
ТА 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
23 总 分 31 
ЕТЮ) 偏心 轴 三 件 组 合 一 锥 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 网 纹 m0.3 1 不 合 要 求 不 得 分 
2 中 65mm 0.5 超 差 不 得 分 
440 -0.034 mm 1 超 差 不 得 分 
? Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
4 Ф (58 50.03) mm 0.5 超 差 不 得 分 
2 йн ЇГ дах ша 1 | 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
6 (20 + 上 0.03) mm 0.5 超 差 不 得 分 
19 0 0smm 1 超 差 不 得 分 
1 Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
8 10mm (2 处 ) 、16mm、4mm x2mm |4x0.5 | 超 差 不 得 分 
9 倒 角 C2 (7 处 ) 7x0.5 | 不 合 要 求 不 得 分 
10 M74 х2 -6g-LH 1.5 不 合 要 求 不 得 分 
$60 70:09 mm 1 超 差 不 得 分 
螺纹 、 内 | Ral. 6pm 0.5 不 合格 不 得 分 
12 |1. Ж Ж. оњ 0.5 | 超 差 不 得 分 
ф36 0.05 mm 125 超 差 不 得 分 
9 Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 





































































































































































































第 2 部 分 试 ш л 151 
(88) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
30 "007 mm 1 超 差 不 得 分 
14 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
接触 面 三 65% 得 满分 ; 接触 面 
锥 度 1: 10 2 |55% -6596412 分 ; 接触 面 <55% 
5 | 螺纹 、 内 不 得 分 
цал Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
一 一 总 长 
了 上 | 0.02 |4 
16 О 00.02 | А 3х2 超 差 不 得 分 
110.02 14 
17 14mm、40mm、12mm 、9mm 4х0. 5 超 差 不 得 分 
18 (75 +0. 05) mm 0.5 超 差 不 得 分 
19 Cl 0.5 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 使 用 错 一 件 从 总 分 中 
安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 20 аб 
20 生产 量具 ， 操 作 现场 整 洛 扣 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违 
ТИ 反 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 
违规 停止 操作 
21 总 分 31 
ЕТЕ) 偏心 轴 三 件 组 合 一 偏心 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 中 0mm、18mm 0.5 超 差 不 得 分 
2 ф (66 +0. 03) mm 0.5 超 差 不 得 分 
外 圆 、 沟 和 
3 Їй ня, $36 +095 mm 1 超 差 不 得 分 
Ral. биш 0.5 不 合格 不 得 分 
4 网 纹 m0.3 0.5 不 合 要 求 不 得 分 
Р 中 85 -0-02 шт 1 超 差 不 得 分 
Ral.6hm 0.5 不 合格 不 得 分 
6 Ф75 ши 0.5 超 差 不 得 分 
7 M74 x2 -6H-LH 2 超 差 不 得 分 
ТУРА, ф58 70-03 mm 1 超 差 不 得 分 
8 | 偏心 、 内 螺 Ш ш 
纹 、 总 长 Ка1. брт 0. 5 不 合格 不 得 分 
$50 “005 mm 2 超 差 不 得 分 
9 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
” ф48 +002 ши 2 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 

















































































































.1S2 · 车 工 职业 技能 鉴定 考试 题库 
( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
11 (1+0.02) mm (2 处 ) 1х2 超 差 不 得 分 
12 (55 上 0.05) mm 0.5 超 差 不 得 分 
13 15 500 mm 1 超 差 不 得 分 
ЕИ. 
14 |, РУ 08|] 26mm、4mm、12mm、10mm、30mm | 0.5 х5 | 超 差 不 得 分 
110.02 |4 
15 1х2 超 差 不 得 分 
О) 20.0214 
16 C2 (6), СІ (3 处 ) 9 x0.5 | 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
1 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 ,未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
18 总 分 26 











十 、 车 螺 套 组 合 件 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-31) 
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ЄРХ,Э 螺 套 组 合 件 
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技术 要 求 


圆锥 配合 接触 面 
大 于 70%。 


螺 套 组 合 件 
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1. ЭЕ, БИЕЭР АЧ ҮЛ Л ВЭ ТАТ 22 7090. 


2. 未 注 倒 角 C1。 
























3. 锐 边 倒 钝 。 
材料 :45 钢 
р) 内 锥 套 
网 纹 m0.3 GB/T 6403.3 一 2008 
ш 
a Д 6] 
| 5 
х 
эрт 
加 
С/) 
1. 未 注 倒 角 C1。 材料 :45 钢 


2. 锐 边 倒 钝 。 
с) 内 外 螺 套 


ЄЕЖ) беле (8) 
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2. 未 注 倒 角 C1。 材料 :45 钢 
3. 锐 边 倒 钝 。 


技术 要 求 
Т. 锥 度 用 环 规 涂 色 检 查 接触 面 >70%。 

















а) 内 偏心 体 


网 纹 m0.3 
GB/T 6403.3—2008 






























2: 
1 2 
101. 
т Ва 3.2 
Су ) 
技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C1。 材料 :45 钢 
2. 锐 边 个 钝 。 
е) 螺母 
СЕ) 曝 套 组 合 件 ( 续 ) 
2. 准备 要 求 
1) 考 件 为 45 钢 ， 此 件 为 组 合 焊 件 ， 毛 坯 为 50mm х 50mm х 30mm 的 钢板 1 块 和 
ф24тт х 35mm 4: 4 根 。 


2) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 


第 2 部 分 试 题 Ж »155- 





3, 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ， 不 准 使 用 砂 
布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 360min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ,工件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-31 ~ 表 2-35) 


ЕТЕ 螺 套 组 合 件 评分 标准 



























































1 (80 +0.06) mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 ， 扣 完 为 止 
2 (5 +0. 024) mm 3 超 差 0.01mm 扣 2 分 ， 扣 完 为 止 
3 组 装 0. 1 ~0. 15mm 2 超 差 不 得 分 
赛 规 检查 ， 接 触 面 >70% 得 满 
4 接触 面 大 于 70% 4 | 分 ; 接触 面 55% ~70% 扣 2 分 ; 接 
触 面 <55% 不 得 分 
5 总 分 12 

















ЄТТЙ) 螺 套 组 合 件 一 内 锥 套 评分 标准 

























































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 ФАЗ 9 jmm 2 超 差 不 得 分 
$46. 5 29.980 mm 3 超 差 不 得 分 
: Ral. биш (2 А) 1х2 1 处 不 合格 扣 1 分 
3 螺纹 ф44. 5 046mm 2 超 差 不 得 分 
4 牙 型 1 不 合 要 求 不 得 分 
5 ТАН 3mm 1 不 合 要 求 不 得 分 
6 5тт х2. 2mm 0.5 超 差 不 得 分 
$34 0 петт 2 超 差 不 得 分 
1 217 Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
8 ф58 ши 0.5 超 差 不 得 分 
9 中 15mm 0.5 超 差 不 得 分 
塞 规 检查 ， 接 触 面 二 70% 得 满 
锥 度 1:5 3 “| 分 ; 接触 面 55% ~ 70% 扣 2 分 ; 接 
4 1. жя, 触 面 <55% 不 得 分 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
11 $30mm 1 超 差 不 得 分 

















































































































































































































· 156 · 车 工 职业 技能 鉴定 考试 题库 
(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
12 5mm、 40mm、 50mm 3 x0.5 | 超 差 不 得 分 
13 25mm 1 超 差 不 得 分 
14 倒 角 С1 1 未 注 倒 角 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
(а 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
16 总 分 24 
ЕТЮ) 螺 套 组 合 件 一 内 外 螺 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
M48 х2 -6h 2 超 差 不 得 分 
| Ra3. 2pm 0.5 不 合格 不 得 分 
普通 螺纹 
2 牙 型 1 不 合 要 求 不 得 分 
3 导 程 、 螺 距 1 不 合 要 求 不 得 分 
4 ФА8. Smm 0.5 超 差 不 得 分 
ф46. 57055 mm 2 超 差 不 得 分 
ў Ral. брт (2 А) 2х1 1 处 不 合格 扣 1 分 
梯形 螺纹 
6 ф45 10385 шт 1 超 差 不 得 分 
7 牙 型 1 不 合 要 求 不 得 分 
8 ЗЭВ, МИН 1 不 合 要 求 不 得 分 
458 0.019 mm 1.5 | 超 差 0.01mm 扣 1 分 ， 扣 完 为 止 
Ва1. биш 1 不 合格 不 得 分 
211 | оза nm 2 | 超 差 不 得 分 
. Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
11 $49mm 1 超 差 不 得 分 
20mm 0.5 超 差 不 得 分 
长 度 、| 40mm 0.5 超 差 不 得 分 
5 Тзт Рта 05 | ки 
4 х 1.5шш (2 处 ) 2 x0.5 | 超 差 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
А 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
14 总 分 21 
















































































































































































第 2 部 分 试 题 库 .1S7 · 
ЕТЕР 螺 套 组 合 件 一 内 偏心 体 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
dd44h6 2 超 差 不 得 分 
| Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
| ф34 29.06 ш 2 | 超 差 不 得 分 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
з | ЎЧ, ЖИ ар 0 аш 1 | 超 差 不 得 分 
环 规 检查 ， 接 触 面 三 70% 得 满 
Е 1:5 3 “| 分 ; 接触 面 55% ~ 70% 扣 2 分 ; 接 
触 面 <55% 不 得 分 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
5 Юн 15mm 2 超 差 不 得 分 
6 10mm、48mm 2 x0.5 | 超 差 不 得 分 
7 НА» (2+0.012) mm 2 超 差 不 得 分 
ф18 Н8 2 超 差 不 得 分 
内 孔 、 倒 | Ral.6hm 1 不 合格 不 得 分 
9 | 角 28mm 1 不 合 要 求 不 得 分 
10 С1 1 未 注 倒 角 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
" 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停 止 操作 
12 总 分 21 














ЖО) явлан- ТЭЭ 



































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 加 评分 标准 得 分 

qb58mm 1.5 超 差 不 得 分 

! Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
| Ф540 уулын 2 | 超 差 不 得 分 

: Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
НИГТЭГТэГ 2 | 超 差 不 得 分 

ја. жа Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
21 444 Н8 2 超 差 不 得 分 

: Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
M48 х2-7Н 2 超 差 不 得 分 

Ra3.2bm 1 不 合格 不 得 分 























-158.- 车 工 职业 技能 鉴定 考试 题库 






























































































































































( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
6 网 纹 、 偏 | m0.3 1 不 合 要 求 不 得 分 
7 143 (2+0. 012) mm 2 超 差 不 得 分 
8 2 10mm、30mm 2 x0.5 | 超 差 不 得 分 
9 Ібтт, 9mm 2х1 超 差 不 得 分 
10 沟 | 5mmx1.2mm 1 超 差 不 得 分 
1-1 л С1 1 未 注 倒 角 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
” 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停 止 操作 
13 总 分 22 
2.4 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 试题 库 
2.4.1 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 试题 
一 、 填 空 题 
1. 碳化 钛 基 硬 质 合金 是 以 为 主要 成 分 ， 作 粘 接 金属 ， 适 量 加 入 
WC 等 成 分 的 硬 质 合金 。 
2. 国际 标准 化 组 织 将 硬 质 合 金 分 为 三 大 类 ， 用 5 和 
表示 。 
3, 可 转 位 车 刀 是 把 便 质 合金 可 转 位 刀片 用 方式 装 夹 在 标准 刀 柄 上 的 一 种 
刀具 , 由 和 组 成 。 
4. 上 压 式 夹 紧 机 构 是 利用 向 下 的 压力 ， 将 刀片 压 紧 在 刀片 槽 中 。 
5. 复合 式 夹 紧 机 构 是 采用 两 种 加 紧 方式 同时 夹 紧 刀片 的 复合 机 构 ， 夹 紧 可 靠 , 能 
承受 的 切削 负荷 及 冲击 ， 适 用 于 切削 。 
6. TiC 涂 层 是 目前 应 用 最 多 的 一 种 涂 层 材料 之 一 ， 有 良好 的 和 о 
7. 1 ААУ 78 ШД ТЭРЭ АЫ), Ла пік 。 天 然 单 
晶 金 刚 石 刀 有 具 可 高 达 ， 能 进行 超 薄 切削 和 超 精密 加 工 。 
8. 陶瓷 刀具 材料 具有 很 高 的 硬度 和 耐 磨 性 ， 常 温 硬度 达 HRA， 切 前 速度 
比 硬 质 合 金 快 5 ~ 10 倍 ， 具 有 很 高 的 刀具 寿命 。 
9. 单 品 金刚 石 刀 片 可 分 为 刀片 和 刀片 。 
10. 我 国 硬 质 合金 可 转 位 刀片 的 国家 标准 采用 的 是 标准 。 
11. 当 工 件 表面 质量 要 求 具 有 压 应 力 、 较 高 的 和 较 低 的 时 ,采用 

















深 压 的 工艺 方法 进行 加 工 比 较 合适 。 
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12. 常用 的 滚 压 工 具有 滚轮 、 钢 球 等 ， 一 般 用 或 制造 。 
13, 轴 类 零件 是 机 械 产品 中 最 常用 的 典型 零件 ， 是 指 长 径 比 (L / d) 大 于 
的 旋转 体 零件 ， 主 要 用 来 支承 传动 零件 (如 齿轮 、 轴 承 、 带 轮 、 凸 轮 等 )， 传递 



































或 о 

14. 2 ЕВО ЛК Е Е 321818 9121, РДЕ 55 4, ЗЕ ВЈ 和 
等 。 

15. 轴 类 零件 的 材料 一 般 有 和 两 类 。 应 用 较 多 的 是 45 钢 ， 主 要 


























适 于 中 等 复杂 程度 、 一 般 重 要 的 轴 类 零件 。 对 精度 要 求 较 高 、 转 速 较 高 的 轴 可 采用 
， 如 40Cr、35SiMn 、65Mn 等 。 








16. 轴 的 毛坯 为 锻件 时 ， 要 安排 处理 ， 以 消除 锻造 内 应 力 ， 降 低 硬 度 ， 改 
善 切削 加 工 性 能 ; 重要 的 轴 类 零件 要 经 过 多 次 热处理 ， 如 粗 车 后 进行 、 精 车 后 
磨 削 前 进行 等 。 





17. 精密 轴 类 零件 应 选择 冲击 韧性 和 耐 磨 性 好 、 表 面 硬 度 高 、 热 处 理 变形 小 的 优质 
钢材 ， 如 、 等 。 
18. 精密 主轴 零件 加 工 ， 对 精度 为 IT9 级 和 IT8 级 、 表 面 粗糙 度 值 为 Ra6. 4 ~3.2hm 
















































































































































































的 外 圆 表面 ， 可 用 先 粗 车 后 精 车 的 方法 加 工 ， 对 精度 在 “级 以 上 、 表 面 粗糙 度 值 
为 Ral. брт 以 下 的 外 圆 表面 ， 经 粗 车 、 精 车 以 后 ， 需 采用 或 的 方法 
加 工 。 
19. 中 心 孔 作 为 车 床 主轴 定位 基准 ， 要 始终 注意 保持 其 在 加 工 过 程 中 的 质量 ， 特 别 
在 之 前 ， 应 进行 中 心 孔 的 修整 和 研磨 ， ee 
保质 量 要 求 ， 从 而 保证 中 心 孔 在 车 床 主轴 加 工 中 的 正确 定位 作用 。 
20. 表面 粗糙 度 值 在 Ra0. 08mm 及 以 上 部 位 可 对 照 表 面 粗糙 度 比 较 样 块 用 目测 比较 
检测 ， 表 面 粗糙 度 值 较 小 的 部 位 目测 比较 检查 比较 困难 ， 这 时 可 用 测量 。 
21. 正弦 规 是 利用 三 角 法 测量 角度 的 一 种 量具。 一般 用 来 测量 带 有 
或 的 零件 。 
22. 加 工 多 件 套 有 锥 体 配 合 时 ， 锥 体 的 要 小 ， 车 削 时 车 刀 刀 尖 应 与 锥 体 轴 
线 等 高 ， 避 免 加 工 中 产生 圆锥 素 线 的 误差 。 
23. 减少 薄 壁 工件 车 前 振动 的 措施 主要 有 
和 
24. 车 前 薄 壁 工件 时 ， 一 般 应 选择 的 切削 速度 、 的 背 吃 刀 量 和 
的 进 给 给 量 。 
25. 平面 螺纹 的 牙 型 与 ”  ” 相同 ,在 卧 式 车 床上 车 前 平面 螺纹 主要 以 中 滑板 
、 小 滑板 控制 的 方式 来 完成 。 
26. 利用 正弦 运动 规律 为 主 的 凸轮 车 削 不 等 距 螺纹 ， 其 采用 的 凸轮 是 通过 计算 传动 
比值 来 确定 的 ， 此 装置 即 可 解决 和 两 种 运动 的 合成 ， 可 一 次 连续 完成 
不 等 距 螺杆 的 加 工 。 


27. 车 前 变 齿 厚 蜗杆 ， 应 根据 其 左 、 右 侧 的 不 同 分 别 调整 交换 齿轮 ， 左 、 
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右 侧 应 分 别 车 削 。 

28. 大 模 数 滚 刀 具有 齿 型 面 大 、 ШМ, ЛЯЖ АЖ, 等 
难题 。 

29. 安装 平面 螺纹 车 刀 ， 主 切削 丸 于 工件 端 平 面 ， 且 车 刀 中 心 线 
于 工件 的 端 平面 。 

30. 渐 深 螺纹 是 一 种 典型 的 复杂 螺纹 ， 它 的 螺纹 牙 深 在 上 不 断 变 化 。 











31, 曲轴 根据 曲柄 颈 的 多 少 一 般 分 、 о 
32. 在 车 床上 车 削 六 拐 曲轴 比较 复杂 ， 首 先 两 端 中 心 孔 分 度 要 、 划 线 要 


















































、 样 冲 眼 要 о 
33. 曲轴 承受 较 大 的 交 变 载荷 且 大 多 数 应 用 在 的 场合 ， 因 此 对 其 
和 技术 要 求 都 较 高 。 
34. 生产 曲轴 常用 的 装 夹 方 法 有 : 和 о 
35. 24017: 9 81 4 ЕВН 04411, 可 采用 90 ЯМТЭЭС, 











36. 尺寸 链 中 ， 由 于 该 类 组 成 环 的 变动 引起 封闭 环 同 向 变动 ， 则 该 类 组 成 环 称 
为 о 



























































37. 是 指 已 知 各 封闭 环 的 公称 尺寸 、 极 限 偏 差 ， 求 各 组 成 环 的 公称 尺寸 、 
极限 偏差 ， 常用 于 о 
38. 薄板 类 零件 刚度 低 ， 容 易 产生 变形 ， 加 工时 和 不 易 保 证 。 
39. 畸形 零件 主要 定位 基准 面 应 尽量 和 工件 的 和 一 致 ， 以 有 利于 
装 夹 大 型 工件 及 形状 特殊 的 工件 ， 应 采用 ， 增 加 装 夹 的 稳定 性 。 

шоо 益 ， 难 以 切削 的 金属 材 料 。 

42. 为 改善 难 加 工 材料 的 切削 加 工 性 能 ， 从 加 工 角 度 方面 可 采取 以 下 措施 : 
28 





43. 施 风车 前 椭圆 孔 时 ， 万 具 刀 大 的 旋转 直径 应 等 于 被 加 工 工件 椭圆 孔 
的 о 
44. 按照 车 床 加 工 特点 及 夹具 在 机 床上 的 安装 位 置 ， 车 床 夹具 分 为 两 种 基本 类 型 . 



















































































和 8 

45 心 轴 类 夹具 多 用 于 工件 以 内 孔 为 ， 加 工 

46. 车 床 夹具 要 结构 紧凑 ， 尽 可 能 小 、 质 量 轻 ， 尽 可 能 靠近 回转 
轴线 ， 以 减少 惯性 力 和 回转 力矩 。 

47. 组 合 夹具 加 工 工件 的 形状 和 ” ”不 受 限 制 ， ， 适 用 范围 广 。 

48. 成 形 车 刀 可 一 次 加 工 零 件 上 的 成 形 表面 ， 生 产 率 高 ， 操 作 方 便 ， 车 前 后 精度 等 
级 可 达 级 ， 表 面 粗 烙 度 值 可 达 Ra um， 具 有 较 高 的 互 换 性 ， 主 要 适 
用 于 成 批 大 量 或 大 量 生产 。 








49, 萎 形 成 形 车 刀刃 磨 方便 ,使 用 寿命 较 长 ， 精 度 较 高 ， 但 制造 比较 困难 ， 主 要 用 
于 车 前 的 零件 和 о 
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50. 成 形 车 刀 的 截 形 设计 ， 就 是 根据 零件 的 来 确定 刀具 的 5 

51. 成 形 车 刀 截 形 设计 的 方法 有 : 和 三 种 。 

52. 用 普通 成 形 车 刀 加 工 圆 锥 体 零 件 时 ， 当 在 车 刀 的 前 角 和 后 角 不 为 0° 的 情况 下 ， 
м НЭХ, Пд — 26А , ЕЭ р А, 
了 双 曲 线 体 ， 这 就 是 

53， 用 成 形 车 刀 车 前 时 的 切 前 用 量 选 择 主要 是 和 ， 二 者 均 低 于 普 
通车 削 。 

54. 成 形 车 刀 重 磨 的 基本 要 求 是 保持 原始 的 和 数值 。 

55. 如 果 成 形 车 刀 的 前 角 和 后 角 都 为 零 ， 垂 直 成 形 车 刀 后 面 的 剖面 就 能 与 零件 轴线 
剖面 重合 ， 成 形 车 刀 的 截 形 就 与 零件 的 廓 形 5 

56. 高 锰 钢 的 加 工 硬化 现象 极为 严重 ， 它 的 原始 硬度 并 不 高 ， 一 般 为 180 ~ 
200HBW， 但 加 工 后 硬度 可 达 HBW， 造 成 猛 增 ， 车 刀 磨 损 加 剧 ， 车 削 
加 工 极 为 困难 。 

57. 不 锈 钢 粘 附 性 强 ， 车 削 过 程 中 产生 ， 容 易 形成 ， 不 易 获 得 较 
低 的 ， 并 加 速 了 车 刀 的 磨损 。 

58. а СТА 床 使 用 范围 、 、 提 高 劳动 生产 
率 ， 改 善 劳动 条 件 ， ， 提 高 经 济 效益 。 

59. 扩大 车 床 的 应 用 ， ia 和 要 求 ， 必 须 符 合 

的 要 求 。 

60. 在 车 床上 使 用 磨 具 磨 前 ， 其 装 夹 方法 ， 加 工 合 理 、 简 单 。 并 且 工 件 表 
面 是 用 砂轮 的 外 圆 进行 磨 削 的 ， 因 此 ， 能 保证 工件 的 精度 和 В 

61. 成 批 加 工 低 表 面 粗糙 度 和 高 精度 的 工件 ， 可 在 各 种 专业 研磨 机 上 进行 。 对 于 单位 
小 批量 的 工件 ， 可 以 在 车 床上 进行 研磨 。 研 磨 后 的 工件 表面 粗糙 度 值 可 达 pm， 
尺寸 精度 可 达 mm， 几 何 形 状 误差 可 控制 在 0. 002 ~ 0. 005mm 之 内 。 

62. 灰 铸 铁 具 有 、 麻 耗 较 慢 、 、 研 磨 剂 在 其 表面 容易 涂 布 均匀 等 
优点 。 它 是 一 种 研磨 效果 较 好 ， 价 廉 易 得 的 研 具 材料 ， 因 此 得 到 了 广泛 的 应 用 。 

63. 常用 磨料 有 以 下 三 类 : 和 

64. 在 车 床上 研磨 中 心 孔 的 研磨 工具 材料 有 : 或 

等 。 

65. 主轴 的 纯 轴 向 窜 动 对 内 、 外 圆 加 工 没 有 影响 ， 但 所 加 工 的 端面 却 与 内 外 圆 轴 

线 

















































































































































































































66. 工艺 系统 中 的 误差 是 零件 加 工 误 差 的 根源 ， 因 此 把 工艺 系统 的 误差 
叫 











67. 相对 位 置 精度 是 指 由 于 机 床 、 夹 具 、 刀 具 的 误差 及 相对 运动 的 不 协 
调 ， 造 成 零件 的 各 部 位 之 间 的 “关系 与 理想 位 置 不 一 致 ， 产 生 的 位 置 误差 。 

68. 车 床 导 轨 在 水 平面 或 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 会 使 车 削 后 工件 的 外 圆 、 内 和 孔 素 
线 产生 误差 。 
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69. 强迫 振动 的 频率 等 于 激 振 力 的 频率 ， 与 频率 无 关 。 

70. 机 床 的 传动 链 误差 是 指 内 联 传 动 链 始 末 两 端 传动 零件 间 的 误差 。 传 动 
机 构 的 制造 误差 、 及 磨损 ， 将 破坏 正确 的 运动 关系 。 

71. 在 数控 车 床上 加 工 零 件 ， 首 先 需 要 根据 零件 图 样 分 析 零 件 的 工艺 过 程 、 工 艺 参 
数 等 内 容 ， 用 规定 的 代码 和 程序 格式 编制 出 合适 的 数控 加 工程 序 ， 这 个 过 程 称 为 数控 编 





























































































































程 。 数 控 编 程 可 分 为 和 两 大 类 。 

72. 7 坐标 轴 的 运动 方向 是 由 传递 切削 力 的 主轴 决定 的 ， 与 平行 的 标准 坐 
标 轴 即 为 Z 坐标 轴 ， 其 方向 是 增加 刀具 和 工件 之 间距 离 的 方向 。 

73. 一 个 完整 的 数控 程序 均 由 和 三 部 分 组 成 。 

74. 准备 功能 字 的 地 址 符 是 G， 所 以 又 称 G 功能 或 G 指令 ， 它 是 设立 或 控 
制 系统 的 一 种 命令 。 

75. 在 数控 机 床 闭环 伺服 系统 中 ， 由 、 速 度 反 馈 和 速度 检测 装置 
所 组 成 的 反馈 回路 称 为 8 

76. 刀具 位 置 偏 置 补偿 可 分 为 和 两 种 。 

77. С96 功能 为 主轴 , 097 功能 为 主轴 8 

78. 准备 功能 G40 041, С42 都 是 值 。 

79. 当 编 程 时 ， 如 果 与 有 一 个 坐标 值 没 有 变化 ， 此 坐标 值 可 以 省 略 。 

80. 数控 机 床 的 是 机 床上 的 一 个 固定 位 置 。 

81. ТЕЁРЛЭГ, Х, 7 表示 ЖЕ, 0, Ж 表示 位 置 。 

82. 在 FANUC 系统 中 ， 指令 是 精 加 工 循环 指令 。 

83. 程序 段 G70” РІО 0205), Р 0: 的 含义 是 а 

84. 机 床 的 精度 包含 和 等 。 

85. 工件 端面 每 隔 一 定 距 离 (直径 方向 ) 重复 出 现 一 次 波纹 ， 从 机 床 角 度 分 析 产 生 
的 原因 是 : 中 滑板 横向 的 间 际 过 大 ， 

86. 主轴 轴承 间隙 过 大 直接 影响 加 工 精度 ,主轴 的 旋转 精度 包括 及 

两 项 。 

87. 摩擦 离合 器 的 调整 是 直接 关系 车 床 有 效 负 和 荷 能 力 的 一 个 重要 方面 ， 摩 擦 离 合 器 
必须 调整 得 能 传递 ， 过 松 时 摩擦 片 容易 打滑 、 发 热 、 启 动 不 录 ， 传 动 功率 不 
够 ， 过 紧 则 ， 易 损坏 操纵 机 构 的 零件 。 

88. 制动器 调整 合格 的 要 求 是 当主 轴 转 速 为 300rxmin 时 ， 能 在 r 内 制 动 
即 可 。 

89 经 常 拆 装 、 清 洗 方 刀 架 ,特别 注意 方 刀 架 与 小 滑板 接触 面 之 间 的 

， 应 加 油 润 滑 。 
90. 在 工作 中 ， 小 滑板 移动 的 直线 度 误差 影响 切削 圆锥 素 线 的 





二 、 选 择 题 (请 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ) 
1. 可 转 位 车 刀 是 把 压制 有 合理 几何 参数 ， 并 有 多 个 切削 刃 的 ( ) 可 转 位 刀片， 
用 机 械 加 固 方式 ， 装 夹 在 标准 刀 柄 上 的 一 种 刀具 。 
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А. 硬 质 合金 В. 高 速 钢 С. 工具 钢 D. 合金 钢 

2. T 表 示 刀 片 的 形状 为 ( ) 。 

A. 正三 角形 В. 正方 形 С. 正 五 边 形 р, 等 边 不 等 角 六 边 形 
3. 根据 车 刀 的 用 途 ， 可 转 位 车 刀 刀 片 的 夹 紧 方式 有 ( 5 

А. 杠杆 式 В. Ё C. 偏心 销 式 D. 复合 式 

4. 上 压 式 夹 紧 机 构 压 板 的 形式 很 多 有 ( Р 

А. 爪 形 压 板 В. 桥 形 压板 С. ОЛЖ. р. 板 形 压板 

5, 杠杆 式 夹 紧 机 构 杠 销 下 端的 施 力 方式 有 ( 18 

А. 采用 螺钉 头 部 顶 压 В. 采用 螺钉 锥 面 施 压 

С. 采用 螺钉 加 滑 块 施 压 р, 采用 螺钉 、 钢 球 施 压 

6 涂 层 刀具 可 分 为 ( 14 

А. 高 速 钢 涂 层 刀具 В. 硬 质 合 金 涂 层 刀具 

С. 陶瓷 涂 层 刀 有 具 р. 金刚 石 涂 层 刀具 

7. 陶瓷 刀具 种 类 有 ( а 

А. 氧化 铝 基 陶 瓷 刀 具 В. 氧化 硅 基 陶 瓷 刀具 

С. 新 型 陶瓷 刀具 材料 D. 复合 陶瓷 刀具 

8 多 唱 金 刚 石 刀 具 包 括 ( 14 

А. ЖМИ (PCD) 刀具 В. 化 学 气相 沉积 (CVD) 金刚 石 刀 具 
С. 人 工 合成 金刚 石 刀 具 р 天 然 金刚 石 

9. 可 加 工 性 为 优 的 刀具 是 ( 38 

А. 单 晶 金刚 石 В. PCD 金刚 石 

С. СҮР” 金刚 石 р 天 然 金刚 石 

ТО. 根据 结构 形状 的 不 同 ， 可 将 轴 分 为 ( 14 

А. 光滑 轴 B. 台阶 轴 С. 空心 轴 D. 刚性 轴 

11. 轴 类 零件 的 加 工 表 面 通常 有 ( 78 

А. 内 、 外 圆柱 面 B. 内 、 外 圆锥 面 

C. 台阶 平面 和 端 平面 р. ЗӨ ЛА 

12. 轴 类 零件 的 几何 形状 精度 主要 是 指 轴 颈 、 外 锥 面 、 莫 氏 锥 孔 等 的 ( 78 
А. А2 В. 圆柱 度 C. 平行 度 D. 位 置 度 





13. 轴 类 零件 的 表面 粗糙 度 一 般 都 有 较 高 的 要 求 ， 与 轴承 相配 合 的 支承 轴 颈 的 表面 
粗糙 度 值 为 Re(  )。 

А. 0.63 ~0.1Ібрп В. 2.5-0.63рш С. 0. 45 -0.63рш Р. 0. 16 ~0.45hm 

14, 对 精度 要 求 较 高 、 转 速 较 高 的 轴 可 采用 ( 58, 





А. 45 钢 В. 40Cr С. 35SiMn D. 65Mn 
15. 轴 类 零件 的 毛坯 有 ( ) 
A. ХЇН В. 锻件 С. 铸 钢 件 D. 型 材 














16. 轴 上 的 ( ) 加 工 安排 在 车 削 之 后 磨 削 之 前 。 
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A. 花 键 В. Ж С. 螺纹 р, 8 
17. 大 型 轴 类 零件 的 几何 精度 要 求 有 ( ) 等 。 
A. 直线 度 В. 圆 度 C. 圆柱 度 р. Ї 5) 





























18. 使 用 杠杆 千 分 表 测 量 工 件 时 ， 当 测 杆 与 被 测 工件 表面 夹 角 大 于 ( ) 时 ， 需 进 
行 修正 计算 。 























А. 10° B. 15° C. 20° D. 25° 

19. 正弦 规 由 一 个 矩形 长 方 体 和 两 个 直径 相同 的 精密 圆柱 组 成 ， 两 个 精密 圆柱 中 心 
距 尺 寸 有 ( ) 种 。 

A. 50mm B. 100mm C. 150mm D. 200mm 

20. 加 工 多 件 套 有 螺纹 配合 时 ， 外 螺纹 的 中 径 尺 寸 应 控制 在 ( 。” ”) 范 围 内 。 

А. 下 极限 尺寸 В. 上 极限 尺寸 С. 中 差 р. 公差 

21, 正弦 规 的 测量 精度 与 被 测 工件 圆锥 角 和 正弦 规 中 心 距 有 关 ， 即 被 测 工件 圆锥 角 














越 小 ， 正 弦 规 中 心 距 ( ) ， 测 量 精度 越 高 。 

A. 越 大 В. 越 小 C. 无 关 D. 在 一 定 范围 内 

22. 进行 多 件 套 零件 加 工 有 偏心 配合 时 ， 偏 心 部 分 的 偏心 量 应 一 致 ， 加 工 误差 应 探 
制 在 图 样 设计 公差 的 ( ) ， 偏 心 部 分 轴线 要 平行 于 零件 基准 轴线 。 

А. 1/2 В. 1/3 С. 范围 内 D. 1/4 

23. 薄 壁 零件 的 壁 厚 不 足 其 孔径 的 ( ) ， 网 性 很 差 ， 车削 时 夹 紧 困 难 ， 加 工时 极 
易 产生 变形 。 

А. 1/10 В. 1/15 С. 1/20 р. 1/25 

24. 为 有 效 防 止 薄 壁 件 可 能 出 现 的 变形 ， 确 保 装 夹 牢 靠 ， 装 夹 工件 时 夹 紧 力 应 落 在 
夹具 支撑 点 的 对 面 并 尽 可 能 地 接近 工件 的 ( ЫН 

А. 加 工 表面 Вв. 待 加 工 表 面 с 已 加 工 表面 р. 主要 定位 基准 面 

25. ( ) 副 偏 角 可 以 减少 副 切 削 刃 与 工件 之 间 的 摩擦 ， 从 而 降低 切削 热 ， 故 有 利 
于 减 小 工件 的 热 变 形 。 

A. 减 小 B. 增 大 C. 合理 选择 р АЖС 

26. 加 工 注 壁 工 件 时 ， 加 大 工件 夹 紧 力作 用 面积 使 其 受 力 均匀 采用 的 夹具 
有 ( Л 

А. АКЛ В. 胀 力 心 轴 С. Ла р B 和 C 

27. 薄 壁 工件 壁 薄 、 刚 性 差 ， 车 前 过 程 中 由 于 切削 力 (特别 是 背 向 力 ) 的 作用 ， 极 
易 产生 变形 与 振动 ， 从 而 影响 工件 的 ( 76 

А. 尺寸 精度 B. 形状 精度 С. 表面 粗糙 度 р. 位 置 精 度 

28. 车 前 薄 壁 工件 时 ， 为 减少 振动 一 般 应 选择 较 低 的 切削 速度 、 较 小 的 背 吃 刀 量 和 
( ) 的 进 给 量 。 

A. 适当 В. 较 小 C. 较 大 D. A 或 B 

29. 轴 向 直 廓 蜗杆 的 代号 为 ( » 

А. 7А В. ZN C. ZK р, ZM 
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30. 粗 、 精 车 变 齿 厚 蜗杆 时 ， 为 保证 切削 顺利 ， 蜗 杆 车 刀 的 切削 为 上 应 磨 有 前 角 的 
卷 居 槽 ， 车 削 左 侧 导 程 时 y =10° ~15°， 和 车 前 右 侧 导 程 时 ( ) 

А. y,=10° ~15° В. y,=10°~20° С. у, =15° ~20° ПР. у, =15° ~25° 

31, ААС НУУР 55 АЕ, ЗЕ ТЛ АЕ ИУ ( ) 尺寸 要 求 





























相同 。 
А. 中 径 В. 小径 с. 大 径 D， 底 径 
32. 平面 螺纹 的 牙 型 与 矩形 螺纹 相同 ， 其 螺纹 以 ( ) 的 形式 形成 于 工件 端面 上 。 
А. 渐 开 线 В. 轴 向 直 廓 С. 法 向 直 廓 р. 阿 基 米 德 螺 旋 线 
33. 车 前 平面 螺纹 只 能 采用 倒 顺 车 和 ( ) 进行 车 前 。 
А. 直 进 法 В. 和 斜 进 法 С. 左右 切削 法  D. 分 层 切削 法 





























34, 在 卧 式 车 床上 车削 不 等 距 螺 纹 ， 需 采用 凸轮 附加 运动 装置 ， 凸 轮 的 ) 或 传 
动 比 必须 通过 精确 的 计算 方 可 使 用 。 












































А. 螺 距 B. 导 程 C. БОН D. 升 距 

35. 在 卧 式 车 床上 车 削 不 等 距 螺 纹 采 用 ( ) 运动 规 律 为 主 上 是 轮 附 加 运动 装置 。 

А. 不 等 距 В. 正弦 С. 余弦 D. 曲线 

36. 变 齿 厚 蜗杆 是 普通 蜗杆 的 一 种 变形 ， 其 左 、 右 两 部 分 的 导 程 不 相等 ， 故 又 
称 ( 35 

А. 变形 蜗杆 В. 双 导 程 蜗杆 С. 双 模 数 蜗杆 Р. 精密 蜗杆 

37. 车 前 变 齿 厚 蜗 杆 时 ， 轴 向 齿 根 权 最 小 宽度 应 ( ) 蜗杆 车 刀 刀 头 宽度 。 

A. 大 于 B. 小 于 C. 等 于 D. 大 于 或 等 于 





38. 车 前 阿 基 米 德 变 齿 厚 蜗杆 时 ， 为 了 保持 齿 形 正确 ， 车 刀 两 切削 刃 平 面 应 与 蜗杆 
轴线 ( ) 安装 。 











































































































A. 在 同一 水 平面 内 В. 垂直 于 两 侧 齿 面 

С. 倾斜 一 定 角度 р. 问 右 倾斜 30° 角 

39. 法 向 直 廊 蜗杆 的 齿 形 在 蜗杆 齿 部 的 法 向 平面 内 为 ( 78 

А. 曲线 B. 直线 С. 阿 基 米 德 螺旋 线 D. 渐 开 线 

40. 用 游标 齿 厚 卡 尺 测量 蜗杆 齿 厚 时 ， 齿 厚 卡尺 的 测量 面 必须 与 牙 侧 面 ( 76 

А. 平行 B. 垂直 С. 倾斜 р, 交错 

41. 由 于 采用 ( ) 的 加 工 方法 而 产生 的 误差 称 为 原理 误差 。 

А. 定位 B， 近 似 C， 一 次 装 夹 D. 停止 

42. 大 模 数 滚 刀具 有 ( ) 等 技术 难题 。 

А. 具 型 面 大 B.， 导 程 角 大 C， 切 削 力 大 р, ХН ЇЖ 

43. 米 制 梯形 内 螺纹 小 径 的 计算 公式 为 六 = ( ) 。 

А. 4-Р В. 4-1.5Р С. 4-1.0825Р Р. 4-1.16Р 

44. 偏心 孔 工 件 的 主要 特点 是 ， 除 了 和 孔 本 身 的 精度 要 求 外 ， 主 要 是 孔 的 相 
对 ( )s 














A. 形状 精度 B. 表面 精度 C. 位 置 精 度 D. 尺寸 精度 
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45. 偏心 孔 工件 的 位 置 精度 主要 是 指 ( ) 。 
























































A. 平行 度 В. 对 称 度 С. 垂直 度 р. ЇЕ 

46. 保证 位 置 度 的 主要 措施 就 是 加 工 过 程 中 工件 的 ( 19 

А. 冷却 В. 定位 С. 装 夹 D. 测量 

47. 在 两 顶尖 间 测 量 偏 心 距 时 ， 百 分 表 指 示 出 的 ( ) 就 是 偏心 距 。 

А. 最 大 值 和 最 小 值 之 差 的 一 半 B. 最 大 值 和 最 小 值 之 差 

C. 最 大 值 和 最 小 值 之 和 的 一 半 р, 最 大 值 和 最 小 值 之 和 

48. 曲轴 是 承受 较 大 ( ) 且 大 多 数 应 用 在 高 速 旋转 的 场合 ， 因 此 对 其 性 能 和 技术 
要 求 都 较 高 。 

А. 冲击 载荷 В. 交 变 载荷 С. 离心 力 D. 载荷 

49. 曲轴 主要 由 ( ) 等 部 分 组 成 。 

А. БЕНЗ В. НИН С. 轴 肩 D. 偏心 

50. 根据 曲柄 颈 数 的 不 同 ， 曲 柄 颈 之 间 互 成 ( ) 等 角度 。 

А, 459 В. 90° С. 120° р. 180° 

51. 根据 曲柄 颈 之 间 互 成 的 角度 不 同 ， 夹 角 成 120° 的 为 ( ) 抛 。 

А. 二 B. 四 C. 六 р. А 





52. 单 件 或 小 批量 生产 曲轴 曲柄 径 偏心 距 尺 < 2/2 (4 5 Ла В 6) 并 在 








两 端 外 有 中 心 孔 位 置 时 ， 可 采用 ( ) 3%, 


用 ( 


有 ( 












































А. 自 定 心 卡 盘 В. 一 来 一 顶 C. 两 顶尖 р. 单 动 卡 盘 

53. 当 曲 轴 直 径 较 大 、 偏 心 距 较 小 时 可 采用 ( ) 装 夹 。 

А. НЯ B. 一 来 一 顶 C. 两 顶尖 D. 单 动 卡 盘 

54. 在 工艺 尺寸 链 中 自然 形成 的 尺寸 精度 ( ) 任何 一 个 直接 得 到 的 尺寸 的 精度 。 

А. 低 于 В. 高 于 C， 等 于 D. 没有 规律 

55. 组 成 环 中 包括 ( 5 

А. 封闭 环 В. ЖУ С. 减 环 D. A 和 B 

56. 已 知 各 封闭 环 的 公称 尺寸 、 极 限 偏差 .， 求 各 组 成 环 的 公称 尺寸 、 极 限 偏差 时 
Ја 

А. 反 计 算 形式 B， 正 计算 形式 С. 中 间 计 算 形式 р. A、B、C 都 可 以 





57. 在 单 动 卡 盘 上 装 夹 轴承 座 找 正 时 ， 应 找 正 ( ) 。 


























А. 底 平 面 B. 侧 素 线 С. 端面 十 字 线 р. 轴承 孔 
58. 薄板 类 零件 刚度 低 ， 容 易 产 生变 形 ， 加 工时 平行 度 和 ( ) 不 易 保 证 。 
А. 对 称 度 В. 直线 度 C. 平面 度 р. 年 直 度 





59. 根据 薄板 类 零件 的 尺寸 形状、 加 工 精度 要 求 等 情况 ,常用 的 装 夹 方法 
) 。 

А. НЛ 256 В. 用 吸盘 装 夹 CC 用 专用 夹具 装 来 D. 用 单 动 卡 盘 装 夹 

60. 针对 薄板 类 零件 加 工 的 特点 ， 在 车 削 时 要 从 ( ) 等 方面 入 手 ， 确 保 零件 的 加 








工 精度 。 
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А. 选择 合理 的 车 刀 角 度 
С. 防止 零件 装 夹 变形 
61. 注 壁 件 的 半 精 车 余 量 
A. 0.05 ~0.15mm 





加 三 8 
ЕН 


应 控制 在 ( 































































































B， 选 择 正 确 的 切削 用 量 
D. 增加 工件 刚性 
) 之 间 。 





В. 0. 15 ~0.23mm С. 0. 25 -0.35шш Р. 0. 15 ~ 0. З5 пт 






































2. 装 夹 畸形 零件 以 毛坯 面 作为 定位 基准 时 ， 该 面 与 花 盘 或 角 铁 应 成 三 点 接触 ， 三 
点 间距 应 尽 可 能 的 大 ， 三 点 的 接触 面 应 尽 可 能 的 ( ә 

А. . В. 小 С. 大 小 都 行 D. 满足 夹 紧 要 求 

оны 夹 紧 力 作用 位 置 应 指向 ( ) ， 并 尽 可 能 与 支承 部 分 的 接触 

Е. 量 靠近 加 工 部 位 ， 以 保证 装 夹 牢固 ， 避 免 工 件 变形 。 

| В. 夹 紧 力作 用 的 平面 

С. 主要 定位 基准 面 D. 已 加 工 表 面 

64. 在 花 盘 上 装 夹 工件 后 ， 产 生 偏 重 时 ( 18 

А. 只 影响 工件 的 加 工 精度 

2. тоосон 

С. 不 影响 工件 的 加 工 精度 

ae 

65. 直角 形 角 铁 装 上 花 盘 后 ， 它 的 工作 面 应 与 车 床 主轴 轴线 ( 78 

А. 平行 В. 垂直 С. 根据 加 工 需要 调整 0. 倾斜 

66. 偏心 孔 工 件 的 主要 特点 是 ， 除 了 和 孔 本 身 的 精度 要 求 外 ， 主 要 是 孔 的 相 
对 ( 14 

А. 形状 精度 B. 表面 精度 C. 位 置 精度 р. 尺寸 精度 

67. 偏心 孔 工件 的 位 置 精 度 主 要 是 指 ( jio 

A. 平行 度 В. 对 称 度 С. 垂直 度 р. 圆 度 

68. 在 工件 的 定位 装 夹 过 程 中 有 时 会 采用 过 定位 ， 主 要 目的 是 ( 75 

А. 提高 定位 精度 В. 减 小 定位 元 件 

C. 加 强 定位 系统 的 刚性 D. 减 小 夹具 体积 

69. 国际 标准 化 组 织 (180) 在 1979 年 成 立 了 ( ) ， 着 手 制 定 质 量 管理 和 质量 标 
准 方 面 的 国际 标准 。 

A. 质量 保证 技术 委员 会 B. 标准 化 组 织 

C. 标准 化 委员 会 D. 质量 安全 委员 会 

70. 定位 元 件 中 ，A 型 支撑 板 用 于 ( ) 定 位 。 

А. 低 平面 B. 侧 平面 C. 圆柱 面 D. A 和 B 

71. 菱形 销 限制 ( ) 自 由 度 。 

A. 1 个 B. 2 个 C. 3 个 D. 4 个 

72. 正 火 的 目的 之 一 是 ( ) 。 

А. 形成 网 状 渗 碳 体 ”B. 提高 钢 的 密度 ”C. 提高 钢 的 熔点 ”D. 消除 网 状 渗 碳 体 

73. 转 式 车 床 导 轨 在 牌 直 平面 内 的 直线 度 人 允许 ( je 
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А. 8 В. Фів С. 左 端 低 р, 右 端 低 

74. 钼 、 扩 、 贸 孔 时 ， 产 生 喇 叭 形 孔 与 机 床 有 关 的 因素 是 ( ) 。 

А. 溜 板 移动 对 尾 座 顶尖 套 铁 孔 轴线 的 平行 度 误差 

В. 汶 板 移动 的 直线 度 误差 

С. 溜 板 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 误差 

р, 床 身 导轨 面 严重 磨损 

75. 组 合 件 中 ， 基 准 零件 有 螺纹 配合 ， 加 工时 螺纹 中 径 尺 寸 ， 对 于 外 螺纹 应 控制 在 

















) 尺 寸 范围 。 
A. 公差 B. 下 极限 C. 上 极限 D. 公差 的 一 半 
76. 难 加 工 材料 的 可 加 工 性 与 金属 材料 的 ( ) 关 系 很 大 。 
А. 导热 性 В. 金属 内 部 结构 С. 加 工 硬 化 D. 硬度 











77. 难 加 工 材料 的 加 工具 有 ( ) 的 特点 。 
А. 切削 温度 高 В. 加 工 硬 化 严重 С. 刀具 磨损 剧烈 ”D. 切削 力 大 




















78. 高 温 合金 的 切削 温度 最 高 可 达 ( ) 。 

А. 600% В. 10009С С. 1200% р. 1500% 
79. 车 削 奥 氏 体 不 锈 钢 和 高 温 合金 时 ，( ) ЯЛЫ 1. 

А. АУЛА В. 0739 28 0) 

С. 切削 温度 高 р, 塑性 好 

80. 专用 夹具 操作 方便 、 省 力 、 安 全 ， 具 有 ( ) 等 特点 。 

A. 良好 的 结构 工艺 性 В. 节约 生产 成 本 

C. 减轻 操作 者 的 劳动 强度 р. 确保 产品 的 加 工 质量 

81. ( ) 是 安装 在 车 床 主 轴 上 的 夹具 。 

А. Е В. 顶尖 С. 心 轴 р. 专用 夹具 





82. 端面 拨 动 顶尖 适用 于 装 夹 大 径 为 ( ) 的 工件 。 

А. Ф30 ~50mm В. 50-Ф100шт С. Ф50 ~ ф150тт Р. Ф100 ~ Ф150 тт 
83. 夹具 装置 要 有 足够 的 夹 紧 力 和 和 良好 的 自 锁 性 ， 确 保 车 床 夹 具 工 作 时 产生 的 
) 不 会 使 夹 紧 原 件 松 动 脱 落 。 

















A. 切削 力 В. 离心 力 C. 重力 р. 惯性 力 
84. 设计 和 车床 夹具 需要 收集 的 资料 包括 有 关 的 ( ) 。 
A. 国家 标准 B. 行业 标准 C. 企业 标准 р. 同类 夹具 设计 图 样 





85. 车 床 夹具 的 主要 技术 要 求 中 ， 一 般 包括 ( 。” ”) 儿 个 方面 。 

А. 定位 表面 与 轴 疝 定位 台 肩 的 垂直 度 

В. 定位 表面 对 夹具 安装 基 面 的 平行 度 或 垂直 度 

С. 各 定位 表面 间 的 平行 度 或 垂直 度 

D. 定位 表面 的 直线 度 和 平面 度 

86. 组 合 夹具 的 材料 可 用 ( ) 制造。 

А. 45 钢 В. 18CrMnTi С. TIOA р, ТЗА 
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87. 组 合 夹 具 以 平面 定位 车 孔 所 能 达到 的 位 置 精度 : 孔 与 基准 平面 距离 误差 为 
) ; 了 筷 与 基准 平面 垂直 、 平 行 度 误差 为 (0.010 ~ 0. 02) /100mm。 

А. 0.0lmm B. 0.02mm C. 0.03mm D. 0. 04mm 

88. 成 组 夹具 由 基础 部 分 和 可 调 部 分 组 成 。 可 调 部 分 包括 调整 的 ( 。”) 等 ， 是 成 组 



































夹具 的 专用 部 分 。 








А. 定位 装置 B， 分 度 装置 Сс. Ева р. 导向 装置 
89. 成 形 车 刀 可 一 次 加 工 零 件 上 的 成 形 表面 ， 生 产 率 高 ， 操 作 方 便 ， 和 车削 后 精度 等 




















级 可 达 ( ) ， 表 面 粗糙 度 值 可 达 Каб. Зрапс 


动 ， 


А. 116 ~IT7 级 В. IT7 ~IT8 级 ”CIT7~IT9 级 Р. IT8~IT10 级 
90. 成 形 车 刀 的 种 类 很 多 ,根据 其 刀 体 结构 和 形状 可 分 为 (””)。 

А. 普通 成 形 车 刀 В. 菱形 成 形 车 刀 C.， 圆 形成 形 车 刀 р. 特性 面 车 刀 
91. 菱形 成 形 车 刀 后 角 a 常 选 为 (。”)。 


























A. 12° ~15° B. 25° ~30° C. 10° ~17° D. 10° ~15° 
92. 圆 形 刀 在 制造 时 ， 其 前 面 要 ( ) 刀 有 具 中 心 。 

A. 高 于 B. 平行 C， 低 于 D，A、B、C 均 可 
93. 成 形 车 刀 在 切削 时 ， 切 削 丸 上 的 点 离 工件 中 心 ( ) ， 后 角 越 大 ， 前 角 越 小 。 
A. 越 近 B， 越 远 С. 不 一 定 D. 至 一 定 范围 时 


94. 切削 丸 形 状 对 车 刀 几 何 角度 是 有 影响 的 ， 主 偏 角 к, 会 使 主 剖 面 的 后 角 а, 


















































) ， 从 而 对 成 形 车 刀 的 切削 造成 不 良 后 果 。 
А. 变 大 B. 变 小 C. 不 发 后 变化 р. 变化 不 定 
95. 成 形 车 刀 截 形 设 计 的 方法 有 ( ) 三 种 。 

A. 计算 法 B. 查 表 法 С. 计算 机 编程 法 ”D. (Е 
96. 加 工 圆 锥 面 用 圆 形成 形 车 刀 的 误差 要 比 萎 形成 形 车 刀 的 误差 ( ) 
A. 小 B. 不 一 定 2228 D. A 和 B 


97. 由 于 成 形 车 刀 的 切削 宽度 大 ， 径 向 进 给 时 的 切削 力也 较 大 ， 因 此 容易 引起 振 
不 同 截 形 的 成 形 车 刀 较 普通 车 刀 产 生 的 切削 力 大 (  ). 

А. 5% ~15% В. 10% ~30% С. 10% ~20% Р. 20% ~ 40% 

98. 高 锰 钢 的 加 工 硬化 现象 极为 严重 ， 它 的 原始 硬度 并 不 高 ， 一 般 为 180 ~ 





200HBW， 但 加 工 后 硬度 可 达 ( ) ， 造 成 切削 力 猛 增 ， 车 刀 磨 损 加剧 ， 和 车 削 加 工 极为 





困难 。 
А. 300HBW В. 350HBW С. 450HBW D. 550НВУ 
99. 车 削 不 锈 钢 时 ， 和 车 刀 的 前 角 要 取得 大 些 ， 一 般 可 在 ( ， ) 范围 内 选取 。 
А. 8° ~ 15° В. 8° ~ 16° С. 10° ~ 18° р, 12° 30° 
100. 车 削 詹 合金 时 ， 宜 选用 ( 。  ) 类 硬 质 合金 作为 刀具 材 料 。 
А. ҮС В. YW С. ҮТ р, WN 


101. АКЕ НУ, Л ( Г 
А. 前 面 B. 后 面 C. 前 面 与 后 面 D. 前 面 与 侧面 
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102. 刀具 的 制造 误差 、 装 夹 误差 以 及 磨损 会 造成 ( ) 。 








A. 定位 误差 В. 加 工 误差 С. 基准 位 移 р, 装配 误差 
103. 机床、 夹具、 刀具 和 工件 在 加 工时 形成 统一 的 整体 ， 称 为 ( ) 系 统 。 
A. 定位 B. 加 工 CG 工艺 D. 设计 


104. 车 床 的 传动 系统 图 ， 是 用 国家 标准 中 规定 的 机 床 元 件 符号 代表 系统 中 的 各 个 
机 件 ， 用 平面 展开 图 表示 ( ) 中 各 传动 链 及 相互 关系 的 简 图 。 











A. 主轴 系统 B. 传动 系统 C. 进 给 系统 р. 润滑 系统 
105. 车 床 的 传动 系统 图 的 主要 功能 是 了 解 车 床 各 传动 元 件 之 间 的 ( ) 关 系 。 
A. 位 置 В. 装配 C. 传动 D. 配合 


106. 在 CA6140 型 卧 式 车 床 主 运动 传动 链 图 中 ， 主 动 传 动 链 的 首 端 件 是 ( ) ， 
末端 件 是 主轴 。 

A. 带 轮 B. 电动 机 C. 工件 р. 卡 盘 

107. 在 CA6140 型 卧 式 车 床 主 运动 传动 链 图 中 ， 进 给 传动 链 把 ( ) 作为 起 始 
件 ， 把 刀 架 作为 终端 件 。 





A. 主轴 В. 交换 齿轮 箱 С. 滑板 D. 工件 
108. 卧 式 车 床 主轴 箱 装配 图 包括 展开 图 、( ) 和 各 种 断面 图 。 
A. 主 视图 В. 俯视 图 C. 视图 р, БХ 




















109. 扩大 车 床 使 用 范围 ， 主 要 是 对 车 床 进 行 部 分 改造 、 增 添 一 些 专 用 工具 和 
( ) ， 从 而 实施 非 车 床 本 身 加 工 范围 的 加 工 内 容 。 


















































A. 工装 B. 机 构 С. 夹具 р. ЖА. 

110. 在 车 床上 磨 削 工件 时 ， 常 用 的 砂轮 组 织 为 ( )5 

А. 较 松 B. 中 等 C. 紧密 D. 较 软 

111. 在 车 床上 磨 削 工件 应 分 粗 、 精 磨 ， 主 轴 转 速 应 随 工件 加 工 直径 增 大 而 ( 78 
А. 增 大 В. 减 小 C. 无 变化 р. ВЖ С 都 可 以 
112. 在 车 床上 磨 削 工件 最 后 精 磨 时 ， 霄 吃 刃 量 控制 在 ( ) 左 右 。 

А. 0.0lmm В. 0.05шш С. 0. Тат р. 0. 2mm 

113. 在 车 床上 精 磨 工件 轴 肩 平面 时 ， 磨 具 应 由 ( ) 往 外 缘 方 向 进 给 。 

А. 外 缘 В. 中 间 С. 中 心 Юр. ВЖ C 都 可 以 
114. 在 车 床上 磨 削 圆 锥 面 ， 小 滑板 的 进 给 就 是 纵向 进 给 ， 中 滑板 作 ( ) 进 给 为 




















A. 水 平 B. 纵向 С. 横 问 р 垂直 

115. 在 车 床上 研磨 工件 ， 是 以 ( ) 作用 除去 零件 一 层 极 薄 表 面 层 的 精 加 工 手 段 ， 
是 精 加 工 工 艺 方法 之 一 ， 在 机 械 制 造 业 精 加 工 中 占有 一 定 的 地 位 。 

А. ЮИЖ В. 物理 С. 光学 D. 化 学 

116. 以 在 车 床上 进行 研磨 。 研 磨 后 的 工件 表面 粗糙 度 值 可 达 Ra ( ) pm; 尺寸 
精度 可 达 0. 001 ~ 0. 005mm。 

А. 0. 001 В. 0. 001 ~0. 005 С. 0. 002 ~0. 005 Р. 0.012 
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117. 研磨 时 ， 要 求 研 具 的 材料 硬度 应 稍 ( ) 被 研磨 的 工件 ， 但 不 可 太 软 ， 否则 
磨 粒 会 全 部 般 入 研 具 而 失去 研磨 作用 。 
A. 高 于 B. 低 于 C. 等 于 р, АЛИВ 都 行 

118. 在 车 床上 研磨 外 圆柱 面 ， 直 径 小 于 $80mm 时 工件 的 转速 为 ( )zmin; Ё 






































径 大 于 Ф100 тт 时 工件 的 转速 为 50r/min。 
A. 50 B. 100 C. 150 D. 200 
119. 由 于 人 研磨 是 微量 切 前 ,每 研磨 一 遍 所 能 磨 去 的 金属 层 一 般 不 超过 ( ) тт, 
因此 研磨 余 量 不 能 太 大 。 
А. 0.01 В. 0.002 С. 0.05 р. 0.1 
120. ВРНЕК Л, 22551 В4118( ЭЛЛИ, Л, ВД 




















ИГ, ДИВС ОА 








А. 横向 В. 纵向 С. 轴 回 D. 径 向 
121. 车 床上 铀 削 或 铣削 工件 ， 是 在 车 床 ( РИ гсн 去 夹 切削 刀具 。 
А. 主轴 前 端 锥 也 内”B. 尾 座 套 简 内 с. ЛЭ D. 指定 位 置 





122. 车 床上 链 削 或 铣削 工件 ， 床 贰 或 中 滑板 上 安装 ( ) 及 辅助 工具 ， 把 方 刀 架 
等 拆除 ， 旋 转 主轴 、 移 动 床 蒂 或 中 滑板 ， 即 可 进行 币 削 和 铣削 加 工 。 

A. 刀具 B. 量具 C. 工具 D. 工件 

123. 旋风 铣削 螺纹 切削 时 ， 装 有 螺纹 刀具 的 刀 盘 高 速 旋转 作 主 运动 ， 工 件 ( ) 
转动 ， 刀 盘 沿 工件 轴 向 移动 作 进 给 运动 ， 工 件 每 转 1r， 刀 盘 轴 向 移动 一 个 螺 距 P。 

A. 低速 B. 等 速 C. 高 速 D. 加 速 

124. 在 车 床上 旋风 铣削 螺纹 时 ， 旋 风 铣 削 头 安装 在 中 滑板 上 ， 要 使 旋风 铣削 头 的 
主轴 回转 轴线 对 工件 主轴 线 倾斜 一 个 ( тЫ 

А. 角度 В. 螺纹 升 角 С. ИН р, 导 程 

125. 旋风 铣削 螺纹 时 ， 安 装 在 刀 盘 上 的 ( ) 把 刀具 的 几何 角度 应 严格 保持 一 致 ， 
每 把 刀具 的 刀 尖 要 对 称 ， 不 能 牌 斜 ， 几 个 刀 尖 点 应 在 同一 平面 的 圆周 上 。 

А. 2 В. 4 C. 6 р, 8 

126. 在 车 床上 旋风 铣削 螺纹 螺 距 大 于 6mm 时 ， 可 分 ( ) 次 进 给 车 至 螺纹 深度 ， 
由 中 滑板 手柄 刻度 盘 控 制 。 

A. 1~2 B. 2~3 C. 3~4 D. 4 

127. 在 车 床上 盘 绕 螺旋 弹簧 原理 与 车 螺纹 相似 ， 刀 架 的 轴 向 进 给 
( ) 调 整 的 。 

А. 导 程 B. 牙 型 角 С. 螺旋 线 р. 中 径 

128. 在 车 床上 盘 绕 截 锥 螺旋 弹 短 时 ， 定 位 心 轴 也 应 该 是 锥 形 ， 并 在 心 轴 锥 体 上 按 
154 9 ЯАЖОРЛЖЛЫН 

А. 导 程 B. 直径 С. 12786 р. 材料 

129. 在 车 床上 用 普通 车 刀 车 削 一 外 圆柱 表面 ， 该 圆柱 表面 的 圆 度 主 要 取决 
于 ( 78 
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А. 刀具 精度 В. 卡 盘 精度 С. 装 夹 精 度 D. 车 床 精度 

130. 夹 紧 力 释 放 后 工件 的 回 弹 变形 称 为 ( 13 

А. 加 工 误差 B. 定位 误差 С. 夹 紧 变 形 误差 D. 夹具 安装 误差 

131, 机 床 移动 部 件 到 达 的 实际 位 置 与 预期 位 置 之 间 的 误差 称 为 ( Я 

А. 传动 精度 B. 工作 精度 C. 几何 精度 D. 定位 精度 

132. 四 式 车 床 主轴 轴线 对 汶 板 移动 的 平行 度 ， 在 水 平面 内 ( 18 

А. 允许 向 前 偏 В. 允许 向 后 偏 

С. 向 前 向 后 偏 不 作 要 求 р, 不 允许 偏 

133. 检测 卧 式 车 床 溜 板 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 时 ， 水 平方 向 应 测量 的 次 数 
为 ( 38 

А. 1 次 В. 2 次 С. 3 次 D. 4 次 

О ио аа с. 14 

А. 更 换 全 部 轴承 . 调整 前 轴承 С. 调整 中 间 轴 承 ”D. 调整 后 轴承 

135. С 两 顶尖 装 夹 工件 时 ， 车 出 的 工件 会 
产生 ( ) 。 





A. 直线 度 误 差 В. 圆 度 误差 С. 平面 度 误差 D. 无 法 确定 
136. 若 精 车 工件 端面 的 平面 度 超 差 ， 该 车 床 存在 的 问题 应 是 ( ) 。 
































А. 机 床 转速 不 稳定 В. 主轴 径 向 圆 跳 动 超 差 

С. 滚珠 丝 杠 轴 向 窜 动 超 差 р. 主轴 轴 向 窜 动 超 差 

137. 车 床 主轴 前 、 后 轴承 的 间 际 过 大 时 ， 车 出 的 工件 会 产生 ( 。 ”) 超 差 。 
А. ТА В. 直线 度 С. 圆柱 度 р. 平行 度 











138. CA6140 型 车 床 溜 板 箱 中 互 锁 机 构 的 作用 是 ( 18 

А. 接 通 机 动 进 给 时 保证 开 合 螺母 不 能 合 上 

В. 接 通 纵向 进 给 时 不 能 再 接 通 横向 进 给 

С. 防止 机 动 进 给 时 不 能 使 用 开 合 螺母 

D. 防止 机 动 进 给 时 合 上 快速 移动 

139. 机 床 导轨 的 几何 精度 不 但 与 它 的 ( ) 精度 和 磨损 有 关 ， 还 与 安装 精度 有 很 
大 关系 。 

A. 设计 B. 加 工 C. 制造 D. 检验 

140. 检查 床 身 导轨 区 垂直 平面 内 的 直线 度 时 ， 由 于 车 床 导 轨 中 间 部 分 使 用 机 会 多 ， 
因此 规定 导轨 中 部 只 允许 ( ) 。 

А. 凸 起 В. 四 下 C. 平 直 р, 以 上 都 可 

141. 开 合 螺母 丝 杠 间隙 过 大 ， 使 床 鞍 产生 ( ) ， 车 螺纹 时 造成 螺 距 不 等 ， 出 现 
大 小 牙 或 乱 牙 现象 。 

А. 径 向 窜 动 В. 轴 向 窜 动 С. 径 向 全 跳动 Р. 圆 跳动 

142. 中 滑板 丝 杠 螺母 间隙 调整 后 ， 要 求 中 滑板 丝 杠 手柄 转动 灵活 ， 正 反 转 的 空 行 
程 在 ( эс 以内。 
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А. 1/5 В. 1/10 С. 1/20 р, 1/30 

143. 卧 式 车 床 中 滑板 燕尾 导轨 的 间隙 可 用 ( ) 来 调整 。 

А. 平 灸 条 В. ЁНЕЖ C. 压板 р. 螺栓 

144. 主轴 轴 向 帘 动 将 造成 被 加 工 工件 端面 与 工件 中 心 线 的 ( ) 误 差 。 

А. 圆 度 B. 直线 度 C. 平面 度 р 垂直 度 

145. 主轴 前 端 采用 短 锥 法 兰 结构 安装 卡 盘 ， 有 利于 提高 主轴 组 件 的 ( уа 
А. 强度 В. 刚度 С. ШИ р, 硬度 








146. 精 车 外 圆 时 ， 表 面 轴 向 上 产生 的 波纹 呈 有 规律 的 周期 波纹 时 ， 一 般 是 由 于 进 
给 光 杠 ( ) 引 起 的 。 























A. 刚性 差 В. 强度 不 够 С. 弯曲 р. 耐 磨 性 差 
147. 数控 机 床 控制 介质 是 指 ( ) 。 

А. 零件 图 样 和 加 工程 序 单 В. 交流 电 

С. 穿孔 带 、 磁 盘 和 磁带 、 网 络 р, 光电 阅读 机 








148. CNC 装置 是 指 ( ) 装置 。 

A. 自 适 应 控制 В. 直接 数字 控制 C. 
149. 测量 与 反馈 装置 的 作用 是 为 了 ( е 
А. 提高 机 床 的 安全 性 В. 提高 机 床 的 使 用 寿命 
С. 提高 机 床 的 定位 精度 、 加 工 精 度 D. 提高 机 床 的 灵活 性 
150. 数控 机 床 伺服 系统 以 ( ) 为 控制 目标 。 








计算 机 数控 р. 数控 





























A. 加 工 精 度 В. 位 移 量 和 速度 量 C. 切削 力 D. 切削 速度 
151. 数字 控制 的 英文 缩写 是 ( ) 。 
А. МС В. ЕМС С. NC р, СМС 


152. 加 工 精 度 高 、( ) 、 自 动 化 程度 高 ， 劳 动 强度 低 、 生 产 率 高 等 是 数控 机 床 
加 工 的 特点 。 

А. 加 工 轮廓 简单 、 生 产 批 量 又 特别 大 的 零件 

В. 对 加 工 对 象 的 适应 性 强 

С. 装 夹 困难 或 必须 依靠 人 工 找 正 、 定 位 才能 保证 其 加 工 精度 的 单 件 零件 

р, 适 于 加 工 余 量 特别 大 、 材 质 及 余 量 都 不 均匀 的 坏 件 

153, 数控 机 床 坐 标 系 是 采用 ( ) 确 定 的 。 












































A. 左手 坐标 系 В. 右手 笛 卡 儿 直 和 角 坐 标 系 
C. 工件 坐标 系 р, 左手 笛 卡 儿 坐 标 系 
154. 数控 机 床 的 主轴 轴线 平行 于 ( jg 

А. ХЭ B. 了 轴 С. р СЭ 
155. 数控 车 床 旋转 轴 之 一 С 轴 是 绕 ( ) 直线 轴 旋 转 的 轴 。 

А. ХЭ B. 了 轴 С. Z 轴 р. ҮЭ 


156. 数控 机 床 有 不 同 的 运动 形式 ， 需 要 考虑 工件 与 刀具 相对 运动 关系 及 坐标 方向 ， 
编写 程序 时 ， 采 用 ( ) 的 原则 编写 程序 。 
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А. 刀具 固定 不 动 ， 工 件 移动 

B. 分 析 机 床 运动 关系 后 再 根据 实际 情况 确定 

С. 工件 固定 不 动 ， 刀 具 移 动 

D. 以 上 都 不 对 

157:1 ) 是 机 床上 一 个 固定 不 变 点 。 

А. 机 床 参 考点 B. 工件 原点 С. 对 刀 点 р 换 刀 点 
158. 根据 加 工 零件 图 样 ， 选 定编 制 零件 程序 的 原点 是 ( е 

А. 机 床 参考 点 B. 工件 原点 C. 加 工 原点 р 刀具 原点 
159. 数控 机 床 的 “ 回 零 ” 操 作 是 指 回 到 ( 

А. 对 刀 点 B. 工件 原点 C. 机 床 参考 点 Р. 编程 原点 
160. 确定 数控 机 床 坐标 轴 时 ， 先 确定 ( ) 轴 。 

дол В. Ү ЭЭЛ D. 不 确定 


161. 一 般 程序 编制 步骤 的 第 一 步 是 ( ) 。 

А. 制定 加 工 工艺 В. 数值 计算 C. 编写 零件 程序 D. 输入 程序 
162. 空运 动 与 首 件 试 切 的 作用 是 ( ) 。 

A. 检查 机 床 是 否 正 常 В. 提高 加 工 质量 

С. 检验 参数 是 否 正 确 

р, 检验 程序 是 否 正确 及 零件 的 加 工 精度 是 否 满足 图 样 要 求 

163. 数控 机 床 加 工 零件 的 程序 编制 不 仅 包 括 零件 工艺 过 程 ， 而 且 还 包括 切削 用 量 、 























进 给 路 线 和 ( ) 。 





А. 机 床 工作 人 台 尺 寸 ”B. 刀具 行程 尺寸 С ЛАХУ D. 机 床 质 


НШ 








164. 用 于 指令 动作 方式 的 准备 功能 的 指令 代码 是 ( 78 
А. 下 代码 В. G 代码 С. Те D，M 代码 
165. 用 于 机 床 开 关 指 令 的 辅助 功能 的 指令 代码 是 ( 78 
А. 下 代码 В. 5 代码 С. МК р. T 代 码 





166. 只 在 本 程序 段 有 效 ， 下 一 程序 段 需要 时 必须 重 写 的 代码 称 为 ( ) 。 
А. 非 模 态 代码 B. 续 效 代码 С. 模 态 代码 D. 准备 功能 代码 
167. 以 下 指令 中 ，( ) 是 辅助 功能 。 


A. G80 B. M30 С. 780 р. Т1010 
168. 数控 机 床 主轴 转速 S 的 单位 是 ( ) 。 

А. mm/min В. mm/r С. r/min "”. ї/ mm 
169. 在 下 列 代 码 中 ， 与 切削 液 有 关 的 代码 是 ( ) 。 

А. МО2 В. М04 С. М06 р, MO9 
170. 下 列 代码 中 与 МОТ 功能 相同 的 是 ( ) 。 

А. МОО В. МО2 С. МОЗ р. M30 


171. 辅助 功能 中 表示 无 条 件 程序 暂停 的 指令 是 (  )。 
А. МОО В. МО С. М02 р, M30 
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172. 辅助 功能 中 与 主轴 有 关 的 M 指令 是 ( ) 。 



























































А. М06 В. М09 С. MO8 D. М05 

173. 数控 机 床 主轴 以 800r/min 转速 正 转 时 ， 其 指令 应 是 ( Ја 

А. МОЗ 5800 В. М04 5800 С. М05 5800 р. МОб 5800 

174. G00 指令 的 含义 是 ( ) 。 

А. ОЧ Л, В. 快速 定位 С. 直线 插 补 р. 循环 指令 

175. С01 指令 的 含义 是 ( Р 

А. ЛАР В. 快速 定位 С. 直线 插 补 D. 循环 指令 

176. С00 指令 移动 速度 值 是 由 ( ) 指定 的 。 

А. 数控 程序 B. 操作 面板 C. 机 床 参数 D. 随意 设 定 

177. 圆 弧 插 补 指令 “G02 X40.0 Z -50.0 R20.0 F0.2” 中 ，X40.0，Z -50.0 表示 


圆 弧 的 ( ) 值 。 
А. 起 点 坐标 B. 终点 坐标 С. 圆心 坐标 Ор. 圆心 相对 圆 弧 起 点 坐标 
178. 车 前 一 个 顺 时 针 的 圆 孤 时 ， 圆 孤 起 点 在 (35，0) ， 终 点 在 (55，- 10) ， 半 径 
为 10mm 时 ， 则 车 前 圆 弧 的 指令 为 ( 25 
А. С03 Х55.0 7-10.0 К- 10.0 Е0.2; В. G02 X55.0 7-10.0 R10.0 ЕО. 2; 





















































С. С02 Х35.0 7 10.0 R10.0 ЕО. 2; р. С02 X35.0 Z -10.0 К- 10.0 ЕО. 2; 
179. 下 列 指令 中 属于 外 圆 粗 车 循环 指令 的 是 ( 26 

А. G94 В. С70 С. С90 р. 672 

180. 下 列 指令 中 属于 端面 切削 循环 指令 的 是 ( 16 

А. 90 В. G94 С. С70 р. 673 

181. 数控 车 床 的 固定 形状 粗 车 循环 指令 是 ( 78 

А. G70 В. G71 С. С72 р. 673 

182. 数控 车 床 的 固定 形状 精 车 指令 是 ( ) 。 

A. G70 B. G71 С. 072 р. 673 

183. 采用 固定 循环 编程 可 以 ( ) 

А. 加 快 切削 速度 ， 提 高 加 工 质量 В. 减少 背 吃 刀 量 ,保证 加 工 质量 

С. 减少 换 刀 次 数 ， 提 高 切削 速度 D. 缩短 程序 的 长 度 ， 减 少 程序 所 占 内 存 
184. 数控 车 床 中 的 G41 、G42 是 对 刀具 的 ( ) 进行 补偿 。 

А. ЛАЗА В. 几何 长 度 

C. 位 置 D. 角度 

185. 不 使 用 G41 、G42 刀 尖 圆 弧 半 径 补 偿 时 ， 对 ( ) 的 尺寸 与 形状 没有 影响 。 
А. 圆柱 面 与 端面 В. ЖИ С. 锥 面 D. 圆 弧 面 与 锥 面 


























186. 刀 尖 半径 左 补偿 方向 的 规定 是 ( ) 。 
А. 沿 刀 具 运动 方向 看 ， 工 件 位 于 刀具 左 侧 
В. 沿 工 件 运 动 方向 看 ， 工 件 位 于 刀具 左 侧 
С. 沿 工件 运动 方向 看 ， 刀 有 具 位 于 工件 左 侧 
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р, 沿 刀 具 运动 方向 看 ， 刀 有 具 位 于 工件 左 侧 


187. 陡 式 车 床 纵向 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 ,会 在 车 前 内 外 圆 时 使 车 刀 在 




















纵向 移动 过 程 中 的 高 低位 置 发 生变 化 ， 影 响 工件 素 线 的 ( ) 误差 。 
А. 圆柱 度 В. 圆 度 C. 平面 度 D. 直线 度 











188， 卧 式 车 床 纵向 导轨 的 平面 度 误差 ， 会 导致 床 鞍 沿 床 身 移 动 时 发 生 倾斜 ， 引 起 





车 刀 刀 尖 的 偏 移 ， 使 工件 产生 ( ) 误 差 。 
А. А В. 圆 度 C. 平面 度 D. 直线 度 





189. 增 大 车 刀 的 ( ) ， 可 以 减少 切 导 变形 和 切削 力 ， 切 层 与 刀 面 之 间 的 摩擦 力 


也 随 之 减 小 ， 因 此 不 容易 产生 积 导 瘤 。 






























































) 要 验 


) 


А. 前 角 B. 后 角 C. 主 偏 角 D. 副 偏 角 
190. 检验 甲 式 车 床 主轴 轴线 的 径 向 圆 跳 动 时 ， 应 测 取 ( 76 
A. 一 次 B. 二 次 C. 三 次 D. 四 次 
191, 螺纹 车 刀 装 夹 时 ， 刀 尖 高 于 或 低 于 工件 轴线 ， 和 车削 螺纹 时 会 产生 ( ) 误差 。 
А. ЇЕ В. 圆柱 度 С. 面 轮廓 度 р, 螺 距 
192. 计算 车 削 渐 厚 螺 杆 的 交换 齿轮 时 ， 应 符合 交换 齿轮 搭配 规则 ， 并 ( 
算 导 程 。 
A. 一 定 不 В. 不 一 定 C. 可 以 D. 一 定 
193. 零件 的 机 械 加 工 质 量 包 括 加 工 精度 和 ( ) 两 个 方面 。 
A. 表面 质量 В. 表面 粗糙 度 С. 几何 精度 р. 尺寸 精度 
194. 工件 车 前 后 的 实际 几何 参数 与 理想 几何 参数 的 偏离 程度 称 为 ( ) 误 差 。 
A. 定位 B. 基准 位 移 С. 加 工 D. 设计 
195. 由 于 采用 ( ) 的 加 工 方法 而 产生 的 误差 称 为 原理 误差 。 
А. 定位 B. 近似 С. 一 次 装 夹 D. 多 次 装 夹 
196. 基准 位 移 误差 与 基准 不 符 误差 构成 工件 的 ( ) 误差 。 
А. 装 夹 B. 定位 С. 夹 紧 D. 加 工 
197. 装 夹 加 工 薄 壁 工件 时 ， 在 夹 紧 力 的 作用 下 会 产生 较 大 的 ( ) 变形 。 
А. 塑 形 В. 弹性 C. 永久 р. 固定 
198. 用 一 夹 一 顶 装 夹 车 前 细 长 轴 时 ， 尾 座 顶尖 顶 力 过 大 会 使 工件 产生 轴线 ( 
误差 。 
А. 圆 度 B. 圆柱 度 C. 直线 度 D. 平行 度 























199. 机 床 结构 的 不 对 称 及 不 均匀 的 受热 后 ， 会 使 其 产生 不 均匀 的 热 变形 。 和 车 床 的 


主要 摩擦 热源 是 ( КА 
А. 导轨 В. 主轴 箱 С. еж р. ЯС 





200. 检验 主轴 ( ) 的 方法 是 : 把 指示 表 固 定 在 机 床上 ， 使 其 测 头 垂 直 触 及 圆柱 
(圆锥 ) 轴 颈 表面 。 沿 主轴 轴线 加 力 玉 ， 旋 转 主轴 进行 检验 。 指 示 表 读数 的 最 大 差 值 ， 























就 是 该 项 目的 误差 。 
А. 轴 疝 帘 动 В. 轴 肩 支承 面 的 圆 跳动 
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С. 定 心 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 р. 轴 向 圆 跳动 

201. 由 于 ( ) 误差 ， 在 车 削 端 面 时 ， 影 响 工 件 的 平面 度 和 垂直 度 。 

А. 主轴 轴线 对 溜 板 移动 的 平行 度 

В. 小 刀 架 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 

R 移 动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 

汐 板 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 

221 со. 14 

А. 塑性 变形 В. 切削 过 程 中 的 振动 

С. 残余 应 力 D. 工件 表面 有 裂纹 

三 、 判 断 题 (正确 的 请 在 括号 内 打 “MV”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “ x”) 

І. 可 转 位 车 刀 由 刀 柄 、 刀 片 、 刀 热 和 夹 紧 机 构 组 成 。 ( ) 

2. 可 转 位 车 刀 的 特点 是 切削 刃 磨 损 后 不 重 磨 ， 通 过 刀片 转 位 来 更 新 切削 为， 全 部 
切削 为 用 钝 后 更 换 刀 片 ， 使 用 方便 快捷 。 ( ) 

3. 可 转 位 刀片 的 型 号 由 代表 一 定 意义 的 字母 和 数字 代号 按 一 定 顺序 位 置 排列 组 成 ， 
其 中 第 一 号 位 表示 刀片 尺寸 公差 (极限 2) 等 级 。 ( ) 

4. 可 转 位 刀片 的 型 号 第 二 号 位 表示 刀片 法 后 角 。 ( ) 

5 刀片 允许 偏差 等 级 共 12 206, Жу К. 1. М, №, ОЎ, А, Е, С, Н, 
E、G 为 普通 级 。 ( 

6. 杠杆 式 夹 紧 机 构 适 用 于 中 型 和 重型 负荷 的 车 削 。 ( 
7. 模块 式 夹 紧 机 构 的 缺点 是 刀片 定位 精度 低 ， 中 心 销 易 变 形 。 ( 

( 
( 


























































































































8. 杠杆 式 比 钩 销 式 夹 紧 机 构 制 造 容易 。 
9. 偏心 销 式 夹 紧 机 构 一 般 仅 适用 于 中 、 小 型 车 刀 。 
10. 复合 式 夹 紧 机 构 是 采用 两 种 夹 紧 方式 同时 夹 紧 刀片 的 复合 结构 ， 夹 紧 可 靠 ， 
























































承受 较 大 的 切 前 负 奏 及 冲击 ， 适 用 于 重负 葆 切 前。 ( 
11. 涂 层 硬 质 合金 刀具 具有 良好 的 耐 磨 性 和 耐 热 性 ， 特 别 适 合 高 速 切 前 。 ( 
12. 陶瓷 刀具 适用 于 传统 刀具 难 加 工 的 高 硬 材料 切削 ， 但 不 能 进行 高 速 车 削 。 
( ) 
13, 陶瓷 刀具 是 以 人 造化 合 物 为 原料 ， 在 高 压 下 成 形 ， 在 高 温 下 烧结 而 成 的 ， 具有 
很 高 的 硬度 和 耐 磨 性 。 ( ) 
14. 陶瓷 刀 具 一 般 采 用 正 前 角 进 行 切削 ， 通 常 随 工 件 材 料 的 硬度 的 不 同 ， 宜 选用 前 
角 -10"~ –5°, ( ) 





15. РСР 金刚 石 刀 具 的 后 角 а, 当 工件 材料 硬度 较 高 时 ， 可 采用 8。~12。; 当 工 件 材 
料 硬 度 较 低 时 ， 可 采用 10° ~ 12°。 ) 
16. 立方 氮 化 硼 (CBN) 有 单 晶体 和 多 品 体 之 分 ， 即 CBN 单 唱 和 聚 唱 立方 氮 化 硼 
(PCBN ) 。 ) 
17. PCBN 刀具 按 结 构 的 不 同 分 为 PCBN 焊接 刀具 和 PCBN 可 转 位 刀具 两 大 类 。 
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18. 在 采用 深 压 加 工时 ， 应 避免 造成 过 度 硬 化 ， 而 使 工件 表面 层 失去 塑性 甚至 引起 

































































显 微 裂 纹 和 材料 剥落 ， 失 去 表面 强化 的 作用 。 ( ) 
19. 多 滚轮 滚 压 圆 柱 形 外 表面 的 工具 制造 简单 ， 滚 压 效率 较 高 ， 适 用 于 批量 生产 。 
( ) 
20. 轴 类 零件 是 指 长 径 比 (1/4) 大 于 5 的 旋转 体 零 件 。 ( ) 
21. 轴 类 和 零件 的 尺寸 精度 主要 是 指 直径 的 精度 。 
22. 轴 类 零件 起 支承 作用 的 轴 颈 通常 精度 要 求 较 高 为 IT5 ~ IT7 级 。 ( ) 
23. 机 床 主轴 的 几何 形状 误差 直接 影响 与 之 配合 的 零件 接触 质量 和 回转 精度 。 





( ) 
24. 精密 机 床 主轴 毛 坏 选用 锻件 的 主要 目的 是 节约 材料 和 减少 机 械 加 工 的 劳动 量 。 





































































































































































































( ) 
25. 机 床 主轴 的 最 终 热处理 ， 一 般 安 排 在 半 精 车 或 精 车 前 ， 目 的 是 提高 主轴 的 表面 
质量 。 ( ) 
26. 主轴 粗 加 工 阶段 的 目的 是 把 毛坯 加 工 到 使 工件 的 形状 和 尺寸 接近 图 样 要 求 ， 为 
半 精 加 工 找 出 定位 基准 。 ( ) 
27. CA6140 型 车 床 主轴 ， 两 端 C=1: 12 支承 轴 颈 对 定位 基准 产生 的 径 向 圆 跳 动 误 
差 ， 将 使 主轴 装配 后 ， 产 生 圆 度 误差 。 ( ) 
28. 主轴 的 两 端 中 心 孔 与 顶尖 接触 不 良将 会 影响 工艺 系统 刚度 ， 但 不 会 造成 加 工 误 
235 ( ) 
29. CA6140 型 车 床 主轴 前 端 圆锥 孔 为 莫 氏 6 号 锥 孔 ， 它 是 莫 氏 圆锥 号 码 最 大 的 。 
( ) 
30. 普通 精度 的 轴 ， 其 配合 轴 段 对 支承 轴 颈 的 径 向 圆 跳动 一 般 为 0.01 ~ 0. ОЗтт, 
高 精度 轴 (如 主轴 ) 通常 为 0.001 ~0. 005mm。 ( ) 
31. 轴 类 零件 的 材料 一 般 有 碳 素 结构 钢 和 合金 结构 钢 两 类 。 ( ) 
32. ФИН РАНКИ РТ ЭШ ЭЭ 0 рва АС 55. 3143, Н Сэ Е НН 
零件 。 ( ) 
33. 铸 钢 件 用 于 结构 形状 复杂 但 尺寸 不 太 大 的 轴 类 零件 。 ( ) 
34. 对 于 精度 要 求 较 高 的 轴 类 零件 ， 可 用 外 圆 表面 或 两 端 中 心 孔 轴 线 作为 径 向 加 工 
基准 。 ( ) 
35. ПАЦ, ЭС ЛЭХТЕЯ ШТ М, а Ко ХУ, 
( ) 
36. 正弦 规 是 利用 三 角 法 测量 角度 的 一 种 精密 量具 。 ( ) 
37. 多 件 套 是 指 将 几 个 不 同 的 零件 车 削 后 装配 在 一 起 ， 不 仅 各 零件 符合 零件 网 样 要 
求 ， 而 且 它 们 组 合 装配 后 还 要 符合 装配 图 的 要 求 。 ( ) 
38. 正弦 规 移动 或 热量 块 组 时 ， 要 轻 拿 轻 放 ， 不 要 在 平板 上 来 回 拖 动 ， 不 准 奢 碰 。 
( ) 





39. 用 正弦 规 测量 的 工件 ， 其 表面 粗糙 度 值 要 求 不 必 太 严 格 。 ( ) 
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40, 车 长 度 较 短 、 直 径 较 小 的 薄 壁 工件 时 ， 毛 坯 预 留 出 卡 盘 装 夹 的 长 度 ， 可 一 次 装 



























































夹 完成 。 ( ) 
41. 当 工 件 的 径 向 和 轴 向 的 刚性 都 较 差 ， 应 使 夹 紧 力 的 方向 与 切削 力 相 一 致 ， 目 的 
在 于 将 工件 装 夹 牢固 。 ( ) 
42. 用 软 橡胶 片 、 软 胶管 、 泡 沫 塑料 等 吸 振 材料 ， 填 充 或 包 庄 工件 后 进行 车 削 ， 有 
减 振 甚 至 消 振 作用 。 ( ) 
43. 加 工 多 件 套 时 ， 根 据 装配 关系 的 顺序 依次 车 削 各 个 零件 ,但 基准 零件 最 后 车 
ЈЕ ( ) 
44. 车 削 组 合 件 内 、 外 螺纹 的 配合 ， 一 般 以 内 螺纹 作为 基准 零件 首先 加 工 ， 然 后 加 
工 外 螺纹 ， 这 是 由 于 外 螺纹 容易 测量 。 ( ) 
45. 车 前 组 合 件 内 、 外 锥 度 的 配合 ， 以 外 圆锥 作为 基准 零件 首先 加 工 ， 然 后 加 工 内 
到 锥 ,使 用 涂 色 法 检查 其 接触 面 。 ( ) 
46. 车 前 变 齿 厚 蜗杆 左 侧 齿 权 面 及 右 侧 齿 槽 面 时 ， 关 键 问 题 是 要 掌握 好 车 前 左 、 右 
两 侧 螺旋 覃 时 的 起 始点 。 ( ) 








47. 利用 交换 齿轮 传动 比 车 削 平 面 螺纹 ， 须 使 用 车 床 传动 链 中 的 扩大 螺 距 机 构 ， 它 
对 光 杠 传动 也 能 起 到 相应 的 扩大 作用 ， 通 过 调整 车 床 一 般 会 扩大 4 倍 和 16 倍 。(  ) 
















































































48. 利用 交换 人 齿轮 和 扩大 螺 距 机 构 车 前 平面 螺 距 不 同 的 螺纹 时 ， 只 需 改 变 交换 齿轮 
传动 比 即 可 。 ( ) 
49. 变 齿 厚 蜗杆 是 普通 蜗杆 的 一 种 变形 ， 与 普通 蜗杆 的 区 别 在 于 这 种 蜗杆 齿 左 、 右 
两 侧面 牙 型 不 同 ， 使 蜗杆 齿 厚 逐渐 变 小 或 变 大 ， 形 成 了 渐变 的 齿 厚 。 ( ) 
50. 车 曾 变 齿 厚 蜗杆 为 了 保持 齿 形 正 确 ， 车 前 时 应 把 车 刀 两 侧切 前 丸 组 成 平面 装 在 
水 平 位 置 上 ， 并 与 蜗杆 轴线 在 同一 水 平面 内 。 ( ) 
51, 平面 螺纹 的 牙 型 与 矩形 螺纹 相同 ， 其 螺纹 以 阿 基 米 德 螺旋 线 的 形式 形成 于 工件 
端 平面 上 。 ( ) 


52. 利用 交换 齿轮 传动 比 车 前 平面 螺纹 ， 就 是 利用 现 有 机 床上 交换 人 齿轮 机 构 ， 装 上 
经 过 计算 后 按 一 定 传动 比 的 交换 齿轮 ， 由 长 丝 杠 将 运动 传 至 中 滑板 丝 杜 ， 即 可 车 前 出 所 
需 螺 距 的 平面 螺纹 。 ( ) 

53. 车 前 不 等 距 螺 纹 时 ， 车 床 在 完成 主轴 转 一 转 ， 车 刀 移 动 一 个 螺 距 的 同时 ， 还 按 









































工件 要 求 利 用 凸轮 机 构 传 给 刀 架 一 个 附加 的 进 给 运动 ， 使 车 刀 在 工件 上 形成 所 需 的 不 等 
距 螺纹 。 ( ) 
54. 米 制 蜗 杆 的 压力 角 为 20°。 ( ) 
55. 在 CA6140 型 车 床上 车 前 蜗杆 时 ， 交 换 齿 轮 应 使 用 64、100、97 齿 的 一 组 齿轮 
路 合 。 (2) 
56. 已 知 蜗杆 模 数 m、=8mm、 分 度 圆 直径 а, = 88 оа, ДПА НЧА а, = 4, -2т, = 
88mm -2 x8mm = 721, ( ) 
57. 轴 向 直 廓 蜗杆 的 齿 形 在 蜗杆 轴 平 面 内 为 直线 ， 法 向 平面 内 为 阿 基 米 德 螺旋 线 ， 





因此 又 称 阿 基 米 德 蜗杆 。 人 
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58. 车 削 轴 向 直 廊 蜗杆 ， 装 刀 时 应 将 蜗杆 车 万 切削 刃 组 成 的 平面 与 工件 轴线 重合 。 

( ) 
59. 法 向 直 廊 蜗杆 的 齿 形 在 蜗杆 法 向 平面 内 为 曲线 ， 在 蜗杆 轴 向 平面 内 为 直线 。 

( ) 
60. 车 痢 法 向 直 廊 蜗 杆 ， 装 刀 时 应 将 蜗杆 车 刀 切 前 刃 组 成 的 平面 垂直 于 齿 面 。 

( ) 
61. 车 痢 变 齿 厚 蜗杆 ， 不 论 粗 车 或 精 车 ， 都 应 根据 其 左 、 右 侧 导 程 分 别 进行 车 前 。 

( ) 
62. 角 铁 安装 后 ， 知 垂直 度 不 符合 要 求 ， 只 能 刮 研 角 铁 。 ( ) 
63. 偏心 孔 工 件 的 主要 技术 要 求 是 筷 本 里 的 尺寸 精度 。 ( ) 
64. 在 偏心 孔 工 件 中 ， 孔 的 直径 公差 不 得 大 于 偏心 距 公 差 的 2 信 。 ( ) 
65. 当 筷 的 回转 轴线 与 定位 基准 面 平行 时 ， 可 装 夹 在 花 盘 角 铁 上 车 前 。 ( ) 
66. 曲轴 的 主要 作用 是 把 活塞 的 往复 运动 转换 为 旋转 运动 。 ( ) 
67. 交 变 载 集 较 大 时 ， 曲 轴 的 结构 通常 采用 组 合式 。 ( ) 
68. 对 于 六 拐 曲轴 主轴 人 颈 及 曲轴 人 颈 ， 其 尺寸 精度 、 儿 何 精度 都 有 很 高 的 要 求 ， 对 表 

面 粗糙 度 则 可 忽略 不 计 。 ( ) 

69. 受 偏心 量 和 各 曲柄 轴 有 颈 等 分 的 影响 ， 车 前 曲轴 时 必须 加 平衡 块 配 重 平衡 。 

( 
70. 精 加 工 主 轴 肛 前 ， 对 中 心 孔 进行 仔细 研磨 的 目的 是 保证 同 轴 度 。 ( 
71. 为 防止 加 工 后 曲柄 变形 ， 应 在 粗 加 工 后 进行 低温 定形 处 理 ， 消 除 内 应 力 。 

( ) 
72. 精 车 后 ， 各 主轴 有 颈 和 曲柄 颈 必 须 进 行 研 麻 、 抛 光 。 ( ) 
73. 解决 曲轴 加 工时 的 变形 问题 ， 常 采用 增加 辅助 支承 的 方法 。 ( ) 
74, 在 两 顶尖 之 间 车 削 曲 轴 时 ， 偏 心 距 必 须 靠 找 正 的 方法 获得 。 ( ) 
75. 加 工 高 精度 曲轴 时 ， 需 采用 一 夹 一 顶 装 夹 方式 ， 可 保证 有 足够 的 强度 。( ) 
76. 偏心 夹板 上 的 分 度 中 心 孔 精 度 不 需 太 高 ， 只 需 中 心 孔 本 身 有 和 较 高 的 形状 精度 。 

( ) 
77. 使 用 检验 棒 找 正 两 端 偏心 夹板 上 偏心 同 轴 度 时 ， 偏 心 孔 的 测量 位 置 应 在 曲轴 主 

轴 有 颂 中 心 或 附近 找 正 ， 不 能 在 最 高 处 或 附近 的 偏心 孔 上 找 正 。 ( ) 

78. 在 加 工 过 程 中 ， 同 一 零件 工艺 尺寸 所 形成 的 尺寸 链 ， 称 为 工艺 尺寸 链 。( ) 
79. 尺寸 链 不 一 定 是 封闭 的 ， 但 各 尺寸 需 按 一 定 的 顺序 首尾 相连 。 ( ) 
80. 每 个 尺寸 链 必 须 有 且 仅 有 一 个 封闭 环 。 ( ) 
81, 组 成 环 中 与 封闭 环 同 向 变动 的 称 为 减 环 。 ( ) 
82. 在 零件 的 加 工 过 程 中 ， 当 零件 的 设计 基准 与 定位 基准 或 者 测量 基准 不 重合 时 ， 





就 需要 应 用 工艺 尺寸 链 的 原则 进行 工序 尺寸 及 公差 的 计算 。 











( ) 


83, 全 焊 钢 结构 水 冷 式 轴承 座 消 除了 铸件 不 可 避免 的 铸造 缺 隐 ,用 料 可 大 大 减少 ， 
产品 成 本 降低 。 


( ) 
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84. 在 单 动 卡 盘 上 装 夹 轴承 座 时 ， 轴 承 座 的 底 平 面 要 经 过 车 削 或 铣削 加 工 。( ) 
85. 用 花 盘 、 角 铁 装 夹 轴承 座 找 正 十 字 线 时 ， 应 同时 找 正 上 侧 基准 线 ， 以 防止 工件 


Р, БОЛЖ ТАР, ( ) 
86. 钻 交 又 孔 时 ， 钻 前 速度 、 进 给 量 应 适当 ， 防 止 过 大 损坏 钻头 甚至 工件 。( ) 
87. 一 般 把 厚度 与 直径 比 超过 30 的 零件 称 为 薄板 类 零件 。 ( ) 











88. 用 软 爪 卡 盘 装 夹 薄 壁 件 的 特点 是 夹 紧 时 可 增 大 法 来 的 接触 面积 ,使 夹 紧 力 均 匀 
分 布 在 零件 的 夹 紧 面 上 ， 但 难以 起 到 增强 工件 的 定位 刚度 ,减少 夹 紧 变形 的 作用 。 























( ) 
89, 畸形 零件 的 主要 定位 基准 面 应 尽量 和 工件 的 设计 基准 和 装配 基准 一 致 ， 以 有 利 
于 零件 的 装配 及 配合 。 ( ) 


90. 大 型 工件 及 形状 特殊 的 工件 ， 应 采用 辅助 支承 ， 增 加 装 夹 的 稳定 性 。 ( ) 
91, 对 于 外 形 不 规则 的 工件 ， 一 般 在 车 削 前 可 先 划 线 ， 主 要 目的 是 提高 车 削 效 率 。 







































































( ) 
92. 当 被 加 工 表面 回转 轴线 与 基准 面 互 相 平行 ， 外 形 复 杂 的 工件 ， 可 装 夹 在 花 盘 的 
角 铁 上 和 车削。 ( ) 
93. 当 畸 形 工 件 的 所 有 表面 都 要 加 工时 ， 则 应 以 余 量 最 大 的 表面 为 主要 定位 基准 
面 。 ( ) 
94, 车 削 畸 形 工件 时 ， 应 尽 可 能 地 对 工件 进行 一 次 装 夹 ， 即 完成 全 部 或 大 部 分 的 加 
工 内 容 ， 以 避免 因 互 换 基准 而 带 来 的 加 工 误差 。 ( ) 
95. 装 夹 畸形 工件 时 ， 为 防止 工件 装 夹 变形 ， 夹 紧 力 要 与 支承 件 对 应 ， 不 能 在 工件 
悬空 处 夹 紧 。 ( ) 
96. АЕМ ТЕН, 5Е 235 РЕЛЕ , ТЕК эж ЭЭ, їе 
成 几何 精度 误差 ， 不 符合 图 样 要 求 。 ( 
97. 检查 畸形 工件 线 对 面 的 平行 度 误 差 ， 可 以 检验 平板 模拟 理想 基准 ， 用 指示 表 、 
外 径 干 分 矿 、 测 微 仪 等 沿 各 个 方向 移动 来 检测 。 ( ) 
98. 检查 畸形 工件 线 对 线 的 垂直 度 误 差 ， 可 以 用 两 心 轴 分 别 模 拟 被 测 轴线 与 基准 轴 
线 ， 基 准 轴线 垂直 放置 ， 用 指示 表 、 测 微 仪 等 在 心 轴 两 侧 检 测 。 ( ) 
99. 难 加 工 材料 是 指 可 加 工 性 能 差 ， 难 以 切削 的 金属 材料 。 ( ) 
100. 难 加 工 材料 大 都 硬度 高 ， 切 削 易 产生 加 工 硬 化 ， 使 刀具 磨损 比较 厉害 。 
( ) 
101. 难 加 工 材料 的 强度 、 硬 度 高 ， 但 切削 时 变形 抗力 不 大 ， 切 削 力 的 变化 与 一 般 
材料 差别 不 大 。 ( ) 
102. 当 加 工 精度 较 高 的 成 形 面 时 ， 往 往 采 用 专用 设备 和 夹具 。 ( ) 
103. НЕ ЈИ НИ АЈА ЯГ, ЛЕ ЛЭГ 82 — Л ХОР 100mm。 
( ) 
104. 车 床 夹具 通常 指 各 种 类 型 车 床上 使 用 的 专用 夹具 。 ( ) 























105. Эр ТЈ АЕН, п А ЕЕ ЕНЕ Л, РУЭН Н т ШЖ Л 2 50) 
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工件 旋转 。 ( ) 
106. 内 、 外 拨 动 顶尖 的 圆锥 角 一 般 为 60" ~90°。 ( ) 
107. 夹具 设计 应 有 合理 的 定位 方案 、 夹 紧 方 案 ， 合 适 的 尺寸 公差 和 技术 要 求 ， 正 
确 确定 刀具 的 工作 方式 ， 并 进行 必要 的 误差 分 析 与 计算 。 ( ) 
108. 车 床 夹具 的 回转 轴线 与 车 床 主轴 轴线 要 有 尽 可 能 高 的 同 轴 度 。 ( ) 
109. 在 车 前 加 工时 ， 常 用 冷 校 直 的 方法 校 直 弯曲 的 毛坯 及 工件 。 冷 校 直 是 减少 弯 
曲 的 有 效 方法 。 ( ) 
110. 组 合 夹具 是 由 一 套 预 先 制造 好 的 ， 高 度 标准 化 的 元 件 组 装 而 成 的 不 可 循环 使 
用 的 夹具 。 ( ) 

111. 组 合 夹具 加 工 工件 的 形状 和 复杂 程度 不 受 限 制 ， 万 能 性 好 ， 适 用 范围 广 。 

( 

112. 成 形 车 刀 主 要 适用 于 中 小 批量 生产 。 ( 





) 

) 
113, 成 形 车 刀 制 造成 本 高 ， 制 造 复杂 ， 切 削 刃 较 长 ， 加 工时 易 引 起 振动 。 ( ) 
114. 普通 成 形 车 丸 的 优点 是 结构 简单 ， 制 造 较 容易 ; 缺点 是 重 磨 次 数 少 ， 使 用 寿 
) 

) 

) 

) 











命 低 。 ( 
115, 2200) 0 4-Л Е РУНА, УКЛА, ( 
116. 成 形 车 刀 的 截 形 设计 ， 就 是 根据 零件 的 廓 形 来 确定 刀具 的 相应 截 形 。 ( 
117. 用 成 形 车 刀 切 削 时 的 切削 用 量 选择 主要 是 进 给 量 ， 应 低 于 普通 车 削 。 ( 
118. 车 削 高 锰 钢 时 ， 为 提高 刀具 强度 和 改善 散热 条 件 ， 应 尽 可 能 选用 副 前 角 。 

( ) 
119, 不 锈 钢 在 高 温 下 仍 保持 有 较 高 的 强度 和 硬度 ， 因 此 加 剧 了 车 刀 的 磨损 。 
































( ) 
120. 在 车 削 铁合金 的 过 程 中 不 宜 干 切削 ， 而 应 当 加 注 充分 的 切削 液 。 ( ) 
121, 车 前 不 锈 钢材 料 时 ， 为 减少 发 热 ， 应 选用 功率 较 小 的 机 床 设备 。 ( ) 
122. 用 成 形 车 刀 车 前 时 ， 被 加 工 表面 的 几何 形状 精度 直接 取决 于 刀具 廓 形 的 形状 

) 


























精度 和 安装 精度 。 ( 
123. 工件 的 刚度 较 低 时 ， 在 外 力作 用 下 发 生 的 变形 对 加 工 精度 的 影响 较 小 。 
( ) 
124. 工件 车 削 加 工 后 的 实际 几何 参数 (尺寸 、 形 状 和 位 置 ) 与 理想 几何 参数 的 符 
合 程度 称 为 加 工 精度 。 ( ) 
125. 用 试 切 法 控制 工件 斥 才 精 度 ， 试 切 时 切削 层 厚 度 越 小 ， 越 容易 控制 试 切 后 所 
需要 的 加 工 尺寸 。 ( ) 
126. 用 定 程 法 车 削 时 ， 可 使 用 试 切 法 来 调整 定 程 元 件 的 位 置 ， 或 确定 手柄 刻度 值 
及 指示 表 的 示 值 。 ( ) 
127. 用 定 程 法 车 削 时 ， 定 程 装置 的 重复 精度 、 刀 有 具 的 磨损 、 工 艺 系统 的 热 变形 ， 
同 批 次 工件 的 硬度 及 余 量 的 变化 等 因素 ， 都 会 影响 加 工 精度 。 ( ) 





128, 工件 装 夹 过 程 中 产生 的 误差 称 为 夹 紧 误 差 。 ( ) 
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129, 基准 位 移 误差 与 基准 不 符 误 差 构 成 工件 的 装 夹 误差 。 ( ) 
130. 零件 的 机 械 加 工 质量 包括 加 工 精 度 和 表面 质量 两 个 方面 。 ( ) 
131, 机 械 零 件 的 加 工 误 差 反 映 了 零件 的 被 测 提取 要 素 与 拟 合 要 素 之 间 几 何 参数 的 
偏离 程度 。 ( ) 
132. 工件 的 残余 应 力 是 指 当 外 部 载荷 撤除 后 ， 仍 然 残 存在 工件 内 部 的 应 力 。 
( ) 
133. 在 车 前 加 工时 ， 常 用 冷 校 直 的 方法 校 直 弯 曲 的 毛坯 及 工件 。 冷 校 直 是 减少 工 
件 弯曲 的 最 好 方法 。 ( ) 
134. 车 削 加 工时 ， 由 于 工件 表面 层 材料 受到 切削 力 和 切削 热 不 同 程度 的 作用 ， 各 
层面 产生 的 塑性 变形 和 金 相 组 织 变化 并 不 相同 ， 所 以 会 引起 残余 应 力 。 ( ) 
135. 人 工时 效 处 理 有 高 温 时 效 和 低温 时 效 。 低 温 时 效 适用 于 半 精 加 工 后 的 工件 。 
( ) 
136. 振动 时 效 处 理 不 需要 进行 加 热 ， 工 件 无 氧化 皮 ， 适 用 于 工件 精 加 工 前 的 去 应 
力 。 ( 


) 
137. 工件 表面 粗糙 度 值 的 大 小 ， 对 过 鳃 配合 零件 的 配合 性 质 影 响 不 大 。 ( ) 
138, 适当 减 小 主 偏 角 、 副 偏 角 能 够 在 一 定 程度 上 控制 残留 面积 高 度 。 ( ) 
139. 适当 增 大 车 刀 圆 弧 半 径 可 以 减 小 表面 粗糙 度 值 ， 但 过 大 的 圆 弧 半径 会 使 背 向 

) 
) 
) 
) 





























力 增 大 而 产生 振动 ， 反 而 使 表面 粗糙 度 值 变 大 。 
140. 采用 低速 车 削 或 高 速 车 削 ， 不 容易 形成 积 习 瘤 。 
141, 使 用 负 值 的 刃 倾 角 车 刀 ， 目 的 是 让 切 导 流向 待 加 工 表面 。 
142. 车 削 加 工时 ， 适 当 加 大 刀具 前 角 可 以 减 小 切削 力 ， 有 利于 减 小 振动 。 
143. 机 床 主轴 主要 是 确定 工件 或 刀具 位 置 和 运动 的 基准 ， 所 以 它 的 误差 不 会 直接 
影响 工件 的 加 工 精 度 。 ( ) 
144. 卧 式 车 床 纵向 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 ,会 导致 床 鞍 沿 着 床 身 移动 时 











( 
( 
( 
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发 生 倾斜 ， 引 起 车 刃 刀 尖 的 偏 移 ， 使 工件 产生 圆柱 度 误差 。 ( ) 
145. 机 床 、 夹 具 、 刀 具 和 工件 在 加 工时 形成 一 个 统一 的 整体 ， 称 为 工艺 系统 。 
( ) 
146. 工件 的 刚度 较 低 时 ， 在 外 力作 用 下 发 生 的 变形 对 加 工 精度 的 影响 较 小 。 
( ) 
147. 由 于 车 刀 刚 度 较 低 而 加 工 余 量 不 均匀 ， 车 削 后 会 产生 “误差 复 映 ”的 现象 。 
( ) 
148. 如 工艺 系统 的 刚度 较 低 ， 则 “误差 复 映 ” 的 现象 就 越 小 。 ( ) 
149. 在 刚度 大 的 工艺 系统 中 ， 连 续 车 削 加 工时 刀具 的 少量 磨损 不 会 引起 加 工 尺 寸 
很 大 的 变化 。 ( ) 
150. 工件 的 加 工 划 分 为 粗 加 工 、 精 加 工 ， 是 减少 工艺 系统 受 力 变形 误差 的 主要 措 
施 之 一 。 ( ) 





151, 减 小 产生 变形 的 切削 力 ， 改 变 刀 具 角 度 及 加 工 方法 可 取得 良好 的 加 工效 果 。 
( ) 
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152. 切削 热 是 刀具 热 变形 的 主要 热源 ， 但 由 于 刀具 的 体积 小 、 热 容量 不 大 ， 所 以 
























































不 可 能 引起 较 高 温度 和 较 大 的 热 伸 长 量 。 ( ) 
153. 车 削 加 工时 ， 工 艺 系统 受热 变形 引起 的 加 工 误差 ， 主 要 受到 内 部 热 的 影响 ， 
与 外 部 热源 无 关 。 ( ) 
154. 车 床 传 动 系统 图 简洁 地 表明 了 和 车床 的 传动 元 件 、 传 动 结构 和 车 床 的 主要 构成 
部 分 。 ( ) 
155. 车 床 的 传动 系统 图 应 画 在 一 个 能 反映 机 床 外 形 和 主要 部 件 相 互 位 置 的 投影 
上 ， 必 须 绘 制 在 机 床 外 形 的 轮廓 线 内 。 ( ) 
156. 主动 传动 链 的 作用 是 把 电动 机 的 运动 传动 给 主轴 ， 使 主轴 带动 工件 旋转 实现 
主 运动 ， 并 要 满足 车 床 主轴 变速 和 换 向 的 要 求 。 ( ) 
157. 进 给 传动 链 是 实现 刀具 纵向 或 横向 运动 的 传动 链 ， 即 主轴 每 转 一 转 ， 刀 具 就 
移动 一 个 进 给 量 ， 因 此 把 主轴 作为 起 始 件 ， 把 刀 架 作为 终端 件 。 ( ) 
158. 车 削 英 制 螺纹 时 ， 须 将 米 制 螺纹 的 传动 路 线 做 两 点 变动 ， 一 是 将 基本 组 的 主 
动 轴 与 从 动 轴 对 换 ， 二 是 在 传动 链 中 实现 特殊 因子 24. 5 „ ( ) 
159.， 卧 式 车 床 主轴 箱 装配 图 包括 展开 图 、 三 视图 和 局 部 视图 。 ( ) 


160. 在 卧 式 车 床上 实现 扩大 使 用 范围 能 达到 一 机 多 用 ， 且 能 提高 加 工 精度 。 





( ) 

161. 车 床 一 旦 改 为 专用 机 床 ， 就 不 会 恢复 原 有 的 方便 性 ， 且 无 损 于 车 床 的 完整 和 
原 有 的 精度 。 ) 
162. 在 车 床上 磨 削 工 件 ， 能 有 效 地 减 小 工件 表面 粗糙 度 值 ， 同 时 可 以 解决 一 些 无 

法 磨 曾 的 长 轴 类 工件 以 及 在 普通 内 圆 磨床 上 很 难 解决 的 工件 内 孔 的 精 加 工 问 题 。 
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(2) 
163. 在 车 床上 磨 肖 工件， 工件 材料 软 选用 软 砂轮 ;工件 材料 硬 选 用 硬 砂 轮 ; 过 分 

软 的 工件 材料 则 选用 较 硬 的 砂轮 。 (2) 
164. 在 车 床上 磨 削 工件 ， 表 面 精度 要 求 高 的 工件 用 中 等 硬度 的 砂轮 ， 磨 前 内 圆 和 

端 平面 应 比 磨 削 外 圆 的 砂轮 硬度 低 。 (2) 
165. 在 车 床上 磨 削 外 圆 及 外 端面 ， 应 选择 杯 形 砂轮 ， 麻 削 内 孔 及 内 端面 时 ， 则 选 

用 碟 形 砂轮 或 小 直径 杯 形 砂轮 。 (2) 
166. 在 车 床上 磨 削 一 般 表面 ， 选 用 碟 形 与 平行 砂轮 。 (2) 
167. 在 车 床上 磨 工 件 时 ， 应 分 粗 、 精 磨 ， 主 轴 回 转 应 随 工件 加 工 直径 增 大 而 减 小 。 
(2) 

168. 精 磨 前 内 、 外 圆 时 ， 磨 具 应 由 尾 座 往 主轴 箱 方向 进 给 切削 ， 回 程 时 一 般 不 应 

进 给 切削 。 粗 磨 时 为 了 提高 磨 肖 效率， 回程 时 可 以 进 给 磨 削 。 (2) 
169， 磨 前 时 ， 应 加 注 乳 化 切削 液 ， 防 止 产生 热 变形 和 烧伤 工件 表面 。 (2 
170. 精 磨 工件 轴 肩 平面 时 ， 磨 具 应 由 外 缘 向 中 心 方向 进 给 。 (2) 




















171. 磨 肖 时， 磨 具 主轴 轴线 与 主轴 箱 主 轴 轴 线 必 须 保 持 在 同一 水 平面 内 ， 目 的 是 
确保 圆锥 素 线 的 直线 度 。 ( ) 
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172. 在 车 床上 研磨 工件 是 以 物理 和 化 学 作用 除去 零件 一 层 极 薄 表 面 层 的 精 加 工 手 
Ви, 是 精 加 工 工艺 方法 之 一 。 ( ) 
173. 成 批 加 工 高 光洁 和 高 精度 的 工件 ， 可 以 在 车 床上 进行 研磨 。 ( ) 
174. 经 过 研磨 的 工件 ， 其 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 和 疲劳 强度 都 可 得 到 大 幅 提高 。 ( ) 
175. 在 车 床上 研磨 时 ， 要 求 研 具 的 材料 硬度 应 稍 低 于 被 研磨 的 工件 ， 但 不 可 太 软 。 
( ) 

176. 灰 铸 铁 作为 常用 的 研 具 材料 ， 主 要 用 于 研磨 余 量 较 大 的 粗 研 或 半 精 研磨 。 


























( ) 
177. 通常 情况 下 研磨 内 孔 时 ， 表 面 粗糙 度 值 和 精度 比较 容易 达到 要 求 ， 而 研磨 外 
圆柱 面相 对 研磨 内 孔 就 困难 得 多 。 ( ) 





178. 在 车 床上 研磨 直径 小 于 $80mm 时 转速 为 100r/min; 直径 大 于 $100mm 时 为 
50rxmin。 研 套 往复 运动 的 速度 ， 是 根据 工件 在 研 套 上 研磨 出 来 的 网 纹 控制 的 。 ( ) 
179. 研磨 时 往复 运动 的 速度 太 快 ， 会 影响 工件 的 精度 和 耐 磨 性 ， 慢 些 则 不 会 影响 。 

( ) 

180. 在 研磨 过 程 中 ， 由 于 上 道 工序 的 加 工 误差 ， 研 磨 一 段 时 间 后 ， 应 把 工件 调头 









































再 研 ， 这 样 能 使 工件 容易 得 到 精准 的 几何 形状 ， 并 能 使 研 套 磨 损 均 匀 。 ( ) 
181. 研磨 内 圆柱 面 是 把 研磨 工具 夹 在 车 床 卡 盘 上 ， 工 伯 套 在 研磨 心 轴 上 进行 的 。 

( ) 

182. 半 精 加 工 (热处理 后 ) 、 精 加 工 轴 类 零件 时 ， 对 中 心 孔 进行 研磨 的 目的 是 确保 

中 心 孔 的 定位 质量 。 ( ) 

183. 研磨 用 钝 了 的 铵 刀 ， 先 要 用 麻石 沿 轴 向 刃 磨 刃具 的 前 、 后 面 ， 再 以 研磨 套 进 


























行 研磨 ， 以 保持 较 容 的 韧带 ， 研 好 后 用 磨 石 沿 切 前 刃 轴 向 轻 轻 刃 磨 前 面 ， 修 去 毛刺 。 





















































( ) 
184, 在 研磨 过 程 中 ， 压 力 大 、 速 度 快 则 研磨 效率 高 ， 精 度 高 。 ( ) 
185. 在 车 床 主轴 前 端 锥 孔 内 装 夹 切削 刀具 ， 在 车 床 床 鞍 或 中 滑板 上 安装 辅助 工具 
及 被 加 工 工件 ， 只 要 旋转 主轴 、 移 动 床 鞍 ， 即 可 进行 键 削 和 铣削 加 工 。 ( ) 
186. 在 车 床上 铣削 圆 球 应 使 工件 轴线 与 铣 刀 盘 轴线 成 一 定 的 转角 w， 即 夹具 转 过 的 
角度 。 ( ) 
187. 在 车 床上 铣削 外 圆 键 模 或 油槽 时 ， 是 由 卡 盘 带动 键 槽 铣 刀 或 钻头 旋转 ， 用 中 
滑板 进 给 ， 由 床 贰 调整 背 吃 九 量 ， 即 可 铣削 图 样 所 要 求 的 键 槽 或 油槽 。 ( ) 
188. 旋风 铣削 螺纹 的 切削 用 量 和 普通 的 车 削 螺 纹 完 全 相同 。 ( ) 
189, 在 车 床上 盘 绕 螺旋 弹簧 的 基本 原理 与 车 螺纹 相似 ， 心 轴 是 盘 绕 弹簧 的 主要 工 
В., ТО ЭЛ ЛЭ ЦЭ ЖИЛ ( ) 
190. 数控 装置 是 数控 机 床 的 中 枢 。 ( ) 
191, 数控 装置 接 到 执行 的 指令 信号 后 ， 即 可 直接 驱动 伺服 电动 机 进行 工作 。 
( ) 








192. 在 数控 机 床上 改变 加 工 零 件 时 ， 需 要 制造 、 更 换 许 多 工具 、 夹 具 和 模具 。 
( ) 
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193. 在 数控 机 床上 一 般 不 能 进行 多 道 工 序 的 连续 加 工 。 ( ) 
194. 适应 性 强 是 数控 机 床 最 突出 的 优点 ， 也 是 数控 机 床 得 以 产生 和 迅速 发 展 的 主 
要 原因 。 ( ) 
195. 数控 机 床 的 适应 能 力 强 ， 适 用 于 多 品种 、 大 批量 零件 的 加 工 。 ( ) 
196. 在 机 床 坐 标 系 中 ， 规 定 传递 切削 动力 的 主轴 轴线 为 坐标 轴 。 ( ) 
197. 7 坐标 轴 的 正方 向 是 刀具 远离 工件 的 方向 。 ( ) 
198. 旋转 轴 4、B、C 正 向 为 在 了 了、Y 和 2 坐标 方向 上 按 左旋 螺纹 前 进 的 方向 。 
( ) 
199. 机 床 参 考点 是 数控 机 床上 固有 的 机 械 原 点 ， 该 点 到 机 床 坐 标 原 点 在 进 给 坐标 
轴 方 向 上 的 距离 可 以 在 机 床 出 厂 时 设 定 。 ( ) 
200. 通常 在 命名 或 编程 时 ， 不 论 何 种 数控 机 床 ， 都 一 律 假 定 工件 静止 、 刀 有 具 移动 。 
( ) 
201. 经 试 加 工 验 证 的 数控 加 工程 序 就 能 保证 零件 加 工 合格 。 ( ) 
202. 程序 段 号 的 顺序 可 以 是 任意 的 ， 其 间隔 也 可 以 不 相等 。 ( ) 
203. 不 同 的 数控 机 床 可 能 选用 不 同 的 数控 系统 ， 但 数控 加 工程 序 指令 都 是 相同 的 。 
( ) 
204. T0201 表示 选用 1 号 刀具 ， 执 行 02 号 刀具 偏 置 值 。 ( ) 
205. “N10 S500 M03” 的 含义 为 指定 主轴 以 500r/min 的 转速 正 转 。 ( ) 
206. C00、G01 指令 都 能 使 机 床 坐 标 轴 准确 到 位 ， 因 此 它们 都 是 插 补 指令 。( ) 





























207. 圆 弧 插 补 用 半径 编程 时 ， 当 圆 弧 所 对 应 的 圆心 角 大 于 180°* 时 ， 半 径 取 正 值 。 
( ) 
208. 沿 不 在 圆 孤 所 在 平面 的 男 一 个 轴 的 正方 向 看 该 圆 浙 ， 顺 时 针 方 向 为 GC02， 逆 时 
针 方 向 为 G603。 ( ) 
209. 螺纹 切削 指令 中 的 地 址 字 了 是 指 螺纹 的 螺 距 。 ( ) 
210. 外 圆 粗 车 循环 适合 于 加 工 要 去 除 较 大 切削 余 量 的 棒 料 毛坯 。 ( ) 
211. G73 指令 适用 于 毛坯 轮廓 形状 与 零件 轮廓 形状 基本 接近 的 毛 坏 件 的 粗 车 ， 如 
一 些 锻件 、 铸 件 的 粗 车 。 ( ) 
212. 执行 G73 功能 时 ， 每 一 刀 的 切削 路 线 的 轨迹 形状 是 相同 的 ， 只 是 位 置 不 同 。 


213. 
214. 
215. 
216. 
217. 
218. 
219. 





(41, 042, С40 是 通过 С00 或 G01 来 建立 或 取消 刀具 补偿 的 。 

不 考虑 车 刀 刀 尖 圆 弧 半 径 ， 则 车 出 的 圆 孤 是 有 误差 的 。 

机 床 的 精度 ， 指 机 床 在 未 受 外 载荷 的 条 件 下 的 原始 精度 。 

机 床 的 几何 精度 是 确保 加 工 精度 的 最 基本 条 件 。 

实际 位 置 与 预期 位 置 之 间 的 误差 称 为 定位 误差 。 

机 床 的 工作 精度 是 通过 加 工 出 来 的 试 件 精度 来 评定 的 。 

在 工作 中 ， 小 滑板 移动 的 直线 度 误差 影响 切削 圆锥 素 线 的 直线 度 误差 。 
( ) 




















т- ИМ м т- т- м т- 
М Ми Ми ч чи ши ши 
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220. CA6140 型 车 床 主轴 轴线 与 床 身 导轨 的 平行 度 是 允许 有 误差 的 ， 但 只 人 允许 主轴 

















向 下 倾斜 。 ) 
221, 多 片 式 摩擦 离合 器 的 摩擦 片 ， 调 得 越 紧 越 好 。 ( ) 
222. 开 合 螺母 调整 后 ， 要 求 开 合 螺母 在 燕尾 槽 中 能 滑动 轻便 ， 间 陈 小 于 0. 03mm。 

( ) 




















223. 检验 卧 式 车 床 主轴 定 心 轴 须 的 径 向 圆 跳动 时 ， 将 指示 需 固 定 在 溜 板 上 ， 使 测 
头 垂直 触及 定 心 轴 有 颈 。 使 主轴 缓慢 旋转 ， 测 取 指 示 器 读数 的 最 大 差 值 为 主轴 定 心 轴 绒 的 




































































径 向 圆 跳 动 误差 。 ( ) 
224. 车 床 主轴 的 径 向 圆 跳 动 将 造成 被 加 工 工件 的 圆 度 误差 。 ( ) 
225. ЕЖ А 20Х1 2Е 08159028, Еа ЕАР, Д ЛВ ГЕ 

呈 双 曲面 。 ( ) 
226. 中 滑板 丝 杠 弯曲 ， 会 使 刀 架 转动 不 灵活 。 ( ) 
227. 机 床 误差 主要 是 由 主轴 回转 误差 、 导 轨 导 向 误差 ， 内 传动 链 的 误差 及 主轴 、 

导轨 等 位 置 误差 所 组 成 的 。 ( ) 





228. 小 滑板 移动 时 与 主轴 轴线 的 平行 度 误差 影响 多 线 螺纹 的 分 线 精度 。 ( ) 

四 、 计 算 题 

1, 用 杠杆 指示 表 测 量 工 件 时 ， 测 杆 轴线 与 工件 表面 夹 角 a = 30°, 测量 读数 为 
0. 036mm， 求 正确 测量 值 为 多 少 。 

2. 加 工 CA6140 型 车 床 主轴 前 端 莫 氏 6 号 圆锥 孔 ， 按 工艺 规定 圆锥 孔 大 端 直径 
ф 63. З84тт 1 2: ф62. 85 mm 后 进行 精 磨 ， 此 时 如 用 标准 圆锥 量规 测量 ， 试 计算 量 
规 刻 线 中 心 离开 工件 端面 距离 为 多 少 。( 提示 : 莫 氏 6 号 锥 度 C =1: 19. 180 =0. 05214) 

3. 用 正弦 规 测量 一 莫 氏 4 号 外 圆锥 ， 正 改 规 中 心 距 为 200mm， 计 算 量 块 组 高 度 。 

4. 如 图 2-32 所 示 的 变 具 厚 蜗 杆 ， 在 螺旋 面 的 基准 线 上 法 向 齿 厚 要 求 为 
5, =12.516 03%mm， 为 提高 测量 精度 ， 用 量 针 测量 距 测 量 , 但 由 于 该 蜗杆 是 变 齿 厚 蜗 
杆 ， 所 以 只 能 用 单 针 测量 ， 求 单 针 测 量 读数 (ОЕ а, = 103. 98mm)。 

5. 用 三 针 测 量 Tr48 х8 的 丝 杠 ， 中 径 公 称 尺 寸 和 极限 偏差 为 $44 -0 6mm， 试 确定 
量 针 直径 d, 和 千分尺 读数 М 值 的 范围 。 

6. 用 三 针 测 量 齿 形 角 а = 20°, т, = Smm， 分 度 圆 直 径 d， = 60mm， 齿 厚 S、 = 
7. 85 702 пат 的 轴 向 直 廓 蜗杆。 确定 三 针 测 量 值 М 的 范围 。 

7. 如 图 2-33 所 示 为 CA6140 型 甲 式 车 床 汶 板 箱 传动 系统 图 ， 通 过 光 杠 传 给 中 滑板 


传动 链 ， 车 前 平面 螺纹 ， 从 上 面 传动 系统 到 光 杠 ( X Ш) 传动 比 为 16 хаа х 25 х2 











































































































































































































34 x 38 交换 具 轮 )， 试 计算 所 要 车 削 的 平面 螺纹 的 螺 距 为 多 少 ? 


革 中 二 
Сао х тв 
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法 向 截面 125160314 











螺旋 面 的 检查 基准 线 
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8. 一 单 头 右 旋 阿 基 米 德 渐 厚 蜗杆 ， 轴 向 模 数 m、= 8mm， 公 称 导 程 p, = 25. 133 тп, 
АЕ р, = 24. 862mm， 右 侧 导 程 p,, = 25. 404mm， 分 度 圆 直径 а, = 88mm， 具 宽 b = 
300mm。 计 算 检 查 基准 线 上 具 顶 宽 ， 检 查 基准 线 上 轴 向 齿 根 柳 宽 ,蜗杆 最 小 齿 根 槽 宽 。 

9. 用 分 度 头 测 量 如 图 2-34 所 示 曲 柄 轴 绒 的 夹 角 误差 ， 测 得 偏心 距 R = 225. 08mm， 
曲柄 直径 4, 的 实际 尺寸 为 224. 9дшт, НЛ а, 的 实际 尺寸 为 224. 97mm， 分 度 头 将 
а, 转 至 水 平 位 置 时 ， 测 得 所 的 值 为 448mm， 然 后 将 d, 转动 120° 至 水 平 位 置 时 ， 测 得 
Н, 的 值 为 447.40mm， 求 曲柄 轴 颈 的 夹 角 误差 。 















































分 度 头 V 形 块 

















СЕ) 用 分 度 头 测量 曲柄 轴 颈 的 夹 角 误差 





10. 当 一 批 工 件 (工件 工序 图 如 图 2-35 ло) 加 工 后 ,4、C 间 尺 二 合格， 现 测 得 
A、B 表面 间 的 尺寸 在 16. 67 ~ 16. 88mm 之 间 ， 试 计算 这 批 工 件 是 否 合 格 。 
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СЕВ 工件 工序 图 
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11. 在 一 轴 贷 上 套 一 轴 套 ， 加 垫圈 后 用 螺母 紧 固 ， 计 算 轴 套 在 轴 贷 上 的 轴 向 间隙 ， 


如 图 2-36 所 示 。 











4: 44 
里 1 25+0.03 
15 





СЭ 计算 刷 套 在 铀 颈 上 的 轴 向 问 院 
12. 如 图 2-37 所 示 为 某 零 件 内 孔 的 加 工 过 程 示意 图 ， 和 孔径 为 ф145 “0” ши 的 内 孔 表 
面 需要 渗 碳 ， 渗 碳 层 深度 为 0.3 ~ 0. Smm。 其 加 工 过 程 为 : 


1) 磨 内 孔 至 ф144.76 70 шт, 
2) ВИЈЕТ, 


3) 磨 内 孔 至 $145**“mm， 并 保留 渗 碳 层 深 度 t=0.3 ~0. 5mm。 





试 求 渗 矶 时 的 深度 4。 





磨 内 孔 、 渗 碳 
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РЕ 某 零件 内 孔 的 加 工 过 程 示意 图 
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13. 用 游标 齿 厚 卡尺 测量 分 度 圆 直径 4d 为 50mm， 轴 间 模 数 m 为 5mm 的 双 头 米 制 蜗 
杆 的 法 回 齿 厚 s,， 问 卡尺 应 调整 到 什么 尺寸 ? 法 向 齿 厚 的 公称 尺寸 应 为 多 少 ? 


14. 在 丝 杠 螺 距 为 12mm 的 车 床上 ， 用 Хо 的 交换 齿轮 车 米 制 蜗杆 ， 问 可 车 削 


的 模 数 为 多 大 ? 

15. 在 CA6140 型 车 床上 要 车 削 т, = 8.0831mm 米 制 蜗杆 ， 车 床 铭牌 中 未 有 标注 ， 
试 计算 交换 齿轮 。 

16. 某 CA6140 型 车 床 床 身上 最 大 工件 回转 直径 为 400mm， 最 大 车 削 长 度 为 


























1000mm， 大 滑板 每 移动 250mm 测量 一 次 ， 水 平 仪 精度 为 0.02/1000。 水 平 仪 测量 结果 
依次 为 +1.6、+1.5、-0.$5、-1.1、-1.0 格 ， 根 据 这 些 读 数 画 出 导轨 在 垂直 平面 内 














的 直线 度 误 差 昌 线 ， 计 算 导 轨 全 长 的 直线 度 误 差 及 导轨 的 局 部 误差 。 

17. 某 箱 盖 上 有 两 个 直径 要 求 фЗ5Н7 的 孔 ， 中 心 距 要 求 为 (100 +0. 043) тп, Ж 
中 一 孔 和 端面 已 加 工 完毕 ， 欲 在 车 床 花 盘 上 加 工 另 一 个 孔 。 已 做 好 的 专用 心 轴 的 直径 为 
ф34. 986mm， 定 位 圆柱 的 直径 为 $834. 995mm， 试 问 专用 心 轴 和 定位 圆柱 外 侧 之 间 的 距 
离 应 调 到 多 少 ? 其 公差 应 取 多 少 ? 

18. 如 图 2-38 所 示 ， 测 量 工件 上 两 孔 轴线 的 平行 度 误 差 。 已 知 孔 长 为 30mm， 指 
示 表 的 测量 距 为 80mm， 工 件 竖 直 放置 时 ,将 M1, 处 表 的 指针 调 至 零 位 ， 测 得 ,处 为 
+0.03mm; 工件 水 平 放置 时 ， 将 М, 处 表 的 指针 调 至 零 位 ， 测 得 М; 处 为 -0.025mm。 
问 两 孔 轴 线 的 平行 度 误差 /为 多 少 ? 









































-0 



































ЕЕЕ) 测量 工作 上 两 孔 轴 线 的 平行 度 误差 





19. 在 车 床上 用 花 盘 角 铁 装 来 ， 加 工 一 齿轮 泵 体内 孔 , 已 知 一 孔 到 底座 的 距离 为 
(32 上 0.06) mm， 专 用 心 轴 的 直径 为 830. 005mm， 用 如 图 2-39 所 示 方 法 调整 角 铁 ， 试 
计算 量 块 的 尺寸 及 公差 。 

20. 车 前 齿 顶 圆 直径 4, =22mm， 齿 形 角 a =20°， 轴 向 模 数 mw =2mm 的 双 头 米 制 蜗 
杆 ， 求 蜗杆 的 轴 向 齿 距 p,、 导 程 p,、 全 从 高 hh 及 分 度 圆 直径 а, 
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五 、 
. 可 转 位 车 刀 与 整体 式 或 焊接 式 车 刀 相 比 ， 具 有 哪些 优点 ? 
. 简 述 钩 销 式 夹 紧 机 构 的 优点 及 使 用 场合 。 

. 涂 层 刀具 有 什么 特点 ? 


Doo cuwA 和 wm 一 


MP ..-.- 3Э- - - -- ь- ---- 
он ооо оо- OO 0 58 9 УМ но 


. 如何 选择 陶瓷 刀具 的 主 偏 角 ? 











ХЭ 调整 角 铁 


简 答 题 











陶瓷 刀具 材料 的 性 能 有 哪些 


C 
-0 








简 述 金刚 石 刀具 材料 的 性 能 。 








. 试 述 天 然 单 晶 金刚 石 刀 具 的 优 缺 点 。 

. 简 述 立方 氮 化 硼 刀 具 材 料 的 性 能 。 

. 试 述 调 质 钢 及 整体 滩 火 钢 轴 的 加 工 工艺 路 线 。 

. 如何 确 定 精密 大 型 轴 类 零件 的 定位 基准 ? 

. 怎样 正确 划分 车 床 主轴 的 加 工 阶段 ? 

. 如何 进 行车 床 主轴 的 深 孔 加 工 ? 

. 机 床 主轴 的 技术 要 求 通常 有 哪儿 方面 ? 

. 如 何 测量 车 床 主 轴 锥 孔 对 基准 轴线 4、 的 径 向 圆 跳动 ? 
. 如 何 测 量 钻床 主轴 基准 轴 颈 4、8 的 同 轴 度 ? 

. 试 述 正弦 规 的 使 用 注意 事项 。 

. 多 件 套 加 工件 的 工艺 分 析 内 容 有 哪些 ? 

. 车 床 主轴 的 热处理 工序 如 何 安排 ? 

. 试 述 平面 螺纹 的 车 前 方法 。 
. 不 等 距 螺 纹 的 加 工 有 什么 特点 ? 

. 变 齿 厚 蜗杆 与 普通 蜗杆 车 前 方法 有 什么 不 同 ? 
. 试 述 偏心 工件 的 装 夹 方法 。 
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23. 车 削 六 拐 曲 轴 时 ， 应 从 哪 几 方面 考虑 加 工 方法 ? 

24. 为 什么 说 车 削 曲 轴 的 曲 拐 轴 颈 的 主要 问题 是 装 夹 方法 ”根据 曲轴 的 结构 特点 ， 
常用 的 装 夹 方法 有 哪 几 种 ? 

25. 在 零件 的 加 工 过 程 中 ,什么 情况 下 需要 用 工艺 尺寸 链 进行 工序 尺寸 及 公差 的 
计算 ? 

26. 试 述 用 单 动 卡 盘 装 夹 轴承 座 的 方法 。 

27. 薄板 类 零件 加 工 的 技术 措施 有 哪些 ? 

28. 如 何 进行 畸形 零件 的 定位 和 装 夹 ? 

29. 难 加 工 材 料 的 性 能 特点 有 哪些 ? 

30. 车 床 夹具 的 设计 要 求 是 什么 ? 

31. 高 锰 钢 的 车 削 特 点 有 哪些 ? 

32. 扩大 车 床 使 用 范围 包括 哪些 内 容 ? 试 述 车 床 扩大 使 用 范围 的 含义 。 

33. 在 车 床上 磨 削 工件 时 ， 如 何 选择 麻 具 所 用 砂轮 的 硬度 ? 

34. 减 小 工艺 系统 受 力 变形 误差 的 主要 措施 有 哪些 ? 

35. 尺寸 精度 的 控制 方法 有 哪些 ? 

36. 试 述 减 小 工件 表面 粗糙 度 值 的 方法 。 

37. 机 床 精度 包括 哪 几 方面 ? 

38. 精 车 外 圆 时 ， 在 工件 表面 轴 向 上 出 现 有 规律 的 波纹 ， 其 原因 是 什么 ? 怎样 
解决 ? 

39. 车 削 多 线 螺纹 (或 多 头 蜗 杆 ) 应 满足 哪些 技术 条 件 ? 

40. 用 花 盘 、 角 铁 装 夹 或 使 用 专用 车 床 夹具 装 夹 箱 体 孔 工件 时 ， 如 何 选 择 夹 紧 力 
部 位 ? 

41. 在 数控 系统 中 ， 根 据 检测 装置 的 有 、 无 ， 伺 服 系统 可 以 分 为 哪 几 种 ? 请 分 别 
说 明 。 

42. 简 述 数控 车 床 加 工程 序 的 一 般 编制 步骤 。 


2.4.2 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 技能 鉴定 试题 

























































































一 、 车 十 字 蜗 杆 轴 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-40) 

2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 445mm х 145 тт 的 棒 料 。 

2) 划 线 工具 。 

3) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考核 内 容 。 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; Л ЛЕ 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表 面 。 
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2) 时 间 定 额 . 240min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 定 额 10min 
扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分; 超过 30min 则 停止 考试 。 

3) 使 用 单 动 卡 盘 进行 划 线 、 找 正装 夹 。 

4) 安全 文明 生产 。 正 确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 
到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整齐 。 





蜗杆 形式 
轴 向 模 数 mx 
жа 














00.015| 4 























4 一 4 




















7 142/10” 
精度 等 级 8f 






































Ral.6 
1 0.03 (4 











三 | 0.05 | 4 





技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C0.5。 


2. 锐角 倒 钝 。 
3. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 


4.6480 








ф47х145 





车 削 十 字 蜗 杆 轴 





(СЕ) 十 字 蜗 杆 轴 


4. 评分 标准 (022-36) 
全 本 和 十 字 蜗 杆 轴 评 分 表 


























序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 2 分 ， 扣 完 

, ФА? 900smm (2 Ж) 3х2 为 上 
Ral. биш (2 处) 3 x2 1 处 不 合格 扣 3 分 
ЕТ : 每 超 差 0.0lmm 31:27), 1150 

н от ПИ 5 

2 9) 8 -0.021 为 止 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 

$27 0.33mm 3 超 差 不 得 分 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
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(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
ф20 5097 ат (2 处) 5x2 | 每 超 差 0.0lmm 3 分 ， 扣 完 为 止 
са Ва1. бшп (2 处 ) 2х2 1 处 不 合格 扣 2 分 
$28. 8 _0.052 mm 4 超 差 不 得 分 
Ral. биш 1 不 合格 不 得 分 
6 qb36mm 2 超 差 不 得 分 
7 蜗杆 蜗杆 头 数 、 齿 距 (3 处 ) 1х3 不 合 要 求 不 得 分 
8 齿 形 角 20" (2 处 ) 2x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
9 两 牙 侧 表面 粗糙 度 (6 处 ) 3 x6 | 不 合 要 求 不 得 分 
10 法 向 齿 距 4. 648 20-093 ыш (3 处 ) | 2x3 | 不 合 要 求 不 得 分 
11 15mm，50mm 1х2 超 差 不 得 分 
39. 47mm 1 超 差 不 得 分 
Ва1. биш 1 不 合格 不 得 分 
| 15 +011 mmm 2 超 差 不 得 分 
ee Ral. 6pm 1 不 合格 不 得 分 
a 50 + 9 mm 2 超 差 不 得 分 
4 Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
15 (25 上 0.026) mm 3 每 超 差 0.01mm 扣 2 分 ， 扣 完 为 止 
(140 +0.20) mm 2 超 差 不 得 分 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
17 020.015 4 2 不 合 要 求 不 得 分 
18 几何 公差 | 141003 (4 2 不 合 要 求 不 得 分 
19 三 | 0.05 | 4 2 不 合 要 求 不 得 分 
20 倒 角 20° (2 处 ) 1х2 不 合 要 求 不 得 分 
21 ад 8131 0.5 2 1 处 不 合 要 求 扣 0.5 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
А 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 ,未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
23 总 分 100 





二 、 车 双 头 大 模 数 蜗杆 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-41) 
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为 、 


10шш 扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分， 超过 30min 则 停止 考试 。 


做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 





2. 准备 要 求 

и 尺寸 为 фд5шш х 265 тт 的 棒 料 。 

2) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

3 考核 要求 

(1) 考核 内 容 各 尺寸 、 几何 公差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; ЛЕ ЇЕ 
砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 240min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 定 额 


(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 





蜗杆 形式 
轴 向 模 数 mx 
3.3 





















































导 程 角 7 15243755” 














精度 等 级 8f 









































技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C1。 
2. 锐角 倒 钝 。 





3. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 





КАТИТ 
法 向 齿 形 Ф96х265 





Т 


СЕП) хок 





. 评分 标准 (01.22-37) 


СТЕ 双 头 大 模 数 蜗杆 评分 标准 

















序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
Ф45 00i6mm (2 处) 6x2 每 超 差 0.01mm 扣 4 分 ， 扣 完 为 止 
1 页 
Ral. биш (2 处 ) 4х2 1 处 不 合格 扣 4 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 他 评分 标准 得 分 
2 Ф91 _0.046mm 4 超 差 不 得 分 
3 $71mm 3х2 超 差 不 得 分 
Ф47 ши 3 超 差 不 得 分 
: Ra3. 2 рл 2 不 合格 不 得 分 
5 齿 形 侧面 Ral. брт 4х2 不 合格 不 得 分 
6 | ЭНЭ) 模 数 10 5 不 合 要 求 不 得 分 
|" ИЕН 20° (2 处 ) 4x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
8 | 3 x2 | 不 合 要 求 不 得 分 
9 法 向 齿 距 15. 12::0:3 ший 5 227977 
М42 х2 -7e 5 ЭЕ 1977 
1 КаЗ, 2 рт 4 不 合格 不 得 分 
11 120mm，4mm x2mm (2 处 ) 2 x2 221977 
12 60 0 mm 3 超 差 不 得 分 
13 К, Л. 500 та 3 超 差 不 得 分 
14 | 何 公 差 260 0 46mm 3 超 差 不 得 分 
15 |40.15|18 4 不 合 要 求 不 得 分 
16 1 | 0.025 (4-8 4 不 合 要 求 不 得 分 
17 РР С2 (2 处 ) 1х2 不 合 要 求 不 得 分 
18 未 注 倒 角 C1 1 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
И 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
20 总 分 100 


三 、 车 相 贯 孔 锥 体 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-42) 
2. 准备 要 求 


1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 105mm х 105mm 的 锻件 。 





2) 划 线 工具 。 
3) 相关 工 、 量 、 刀 有 具 准 备 。 
3. 考核 要 求 





(1) 考核 内 容 各 斥 寸 、 几 何 公差 、 表 面 粗糙 度 达 到 图 样 规 定 要 求 ; 不 准 使 用 刍 
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刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 240min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 定 额 
10min #15 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 

















41003 |В|С 
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Г. 1:20 锥 孔 用 自制 塞 规 涂 色 检 验 ， 按 触 面 不 小 于 70%。 
2. 锐 边 倒 角 C0.5。 
3. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 


VT 


尺寸 
材料 









































名 称 
相 贯 孔 锥 体 


9105х105 
45 钢 








(村 本 наан 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-38) 
( 5 БИЛЭЭ 
























































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 中 100mm 2 超 差 不 得 分 
外 区 80 0 03mm 5 每 超 差 0.01mm 3114 分 ， 扣 完 为 止 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
80mm x 80mm 4 超 差 不 得 分 
3 四 方 ЖЕ 
Ra3. 2рт 2х2 不 合格 不 得 分 
ф34 70:02 т 5 每 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 完 为 止 
Ral. брт 4 不 合格 不 得 分 
21 АШ Smm х ф14 +002! mm 4х5 每 超 差 0.01mm 扣 3 分 ， 扣 完 为 目 
: Ral. бит (5 处) 1х5 1 处 不 合格 扣 1 分 
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(2%) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
6 ф(24 +0. 05) mm 3 超 差 不 得 分 
塞 规 检查 ， 接 触 面 >70% 得 满 
锥 度 1:20 6 “| 分 ; 接触 面 55% ~70% 扣 3 分 ; 接 
触 面 <55% 不 得 分 
锥 度 尺 寸 | Ral. 6pm 4 不 合格 不 得 分 
8 “| 锥 度 $(74 +0.05)mm 3 超 差 不 得 分 
塞 规 检查 ， 接 触 面 >70% 得 满 
锥 度 1: 10 5 “| 分 ; 接触 面 55% ~70% 扣 3 分 ; 接 
? 触 面 <55% 不 得 分 
Ral. брт 4 不 合格 不 得 分 
10 (10 +0. 04) mm 4 超 差 不 得 分 
11 中 心 距 Ф(56 +0. 04) mm 3 超 差 不 得 分 
12 50mm、25mm 1х2 超 差 不 得 分 
100mm 1х2 超 差 不 得 分 
9 长 度 Ra3.2um (2 处 ) 1х2 1 处 不 合格 扣 1 分 
14 40mm、10mm 1х2 超 差 不 得 分 
15 了 | 0.04 | В 2 超 差 不 得 分 
16 几何 公差 | |440.03|В|С1 (2 处 ) 2х2 超 差 不 得 分 
17 11| 0.025 | 4 2 超 差 不 得 分 
18 倒 角 锐 边 倒 角 СО. 5 1 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
家 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
20 总 分 100 


四 、 车 三 孔 偏心 薄 壁 套 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-43) 

2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $70mm х 95шт 的 棒 料 。 

2) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 烟 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 刍 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表 面 。 
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(2) 时 间 定 额 240min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 定 额 
10шш #15 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 





H0 02 Ra 1.6 
3xg228 0 7 
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ф50+0:025 


И227277272222221 





0 Ка 1.6 
Ф62-0.03 











VY 








技术 要 求 У) 


1. 锐 边 倒 角 C0.5。 
2. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m 加 工 。 




















名 称 069x92 
зал ЫН НЕВ| 材料 454 











ЄРЄЄ) залийн 


4. 评分 标准 ( 见 表 2-39) 
ЄР 三 孔 偏心 薄 壁 套 评分 标准 








序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
Ф62 _0 omm 5 超 差 不 得 分 
1 
Ral. брт 3 不 合格 不 得 分 








尺寸 6 分 ， 每 超 差 0.01mm 扣 4 





-0.03 
$57 -006mm 6 




















2 分 ， 扣 完 为 目 
Ф, 
Ка1. биш 3 不 合格 不 得 分 
3 Ф67 тт 2 超 差 不 得 分 
ф54 10:08 mm 7 每 超 差 0.01mm 114 分 ， 扣 完 为 止 
4 

















Ral. биш 3 不 合格 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
Ф50 10:087 mm 7 每 超 差 0.01mm 扣 5 分 ， 扣 完 为 止 
5 
| Ral. бт 3 不 合格 不 得 分 
---| #1, ЖА | 
ф22 +091 (3 4) 8х3 每 超 差 0.01mm 扣 5 分 ， 扣 完 为 止 
6 
Ral. брт (3 А) 3 x3 1 处 不 合格 扣 3 分 
7 НА (28 +0. 03) mm (345) 3 x3 超 差 不 得 分 
长 25mm (2 处 )、90mm、5mm 1х4 超 差 不 得 分 
8 度 
Ra6.3pm (4 А) 1х4 1 处 不 合格 扣 1 分 
9 平行 度 120.02 [4] (3 48) 1х3 不 合 要 求 不 得 分 
锐 边 倒 角 СО. 5 0.5 x6 | 不 合 要 求 不 得 分 
10 倒 角 其 余 端 国 1х4 不 合 要 求 不 得 分 
Каб. Зуп (4 处 ) 0.5 x4 | 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
” 安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分 , 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停 止 操作 
12 总 分 100 














五 、 车 变 深 螺纹 轴 


1. 考 件 图 样 ( 见 网 2-44) 
2. 准备 要 求 
1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $70mm x165mm 的 棒 料 。 
2) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 
3) 相关 工 、 量 、 刀 有 具 准备 。 
3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 ”各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 烟 度 达到 图 样 规定 要 求 ;不 准 使 用 刍 
砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 
(2) 不 允许 使 用 分 度 盘 等 工艺 装备 对 多 线 内 螺纹 分 线 车 前 。 
(3) 时 间 定 额 360min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 定 额 
10min 扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 
(4) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
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І. 锥 度 1:20 用 塞 规 检 查 ， 接 触 面 不 小 于 65%。 
2. 锐角 倒 钝 。 
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ЕСА 


变 深 螺 纹 轴 





(СЕ) соло 


4. 评分 标准 ( 见 表 2-40) 
ЕР) 变 深 螺纹 轴 评 分 标准 





45 钢 















































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 

8а 2 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分， 扣 完 

1 为 止 

“| Ral.6pm 2 不 合格 不 得 分 

2 . е R2mm 、R3mm RO. Smm 1х2 超 差 不 得 分 

3 10° 2 不 合 要 求 不 得 分 
5mm、20mm、130mm 2х3 超 差 不 得 分 

Ra3.2pm (3 А) 2х3 1 处 不 合格 扣 2 分 
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(88) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 
5 Ф45 ши 2 超 差 不 得 分 
ФАО. 5 10.532 mm 5 超 差 不 得 分 
6 
Ral. биш (2 处 ) 2х1 1 处 不 合格 扣 1 分 
7 ф37 70:58 mm 3 超 差 不 得 分 
8 7mm、14mm 2:х2 超 差 不 得 分 
9 ф45. 5тт 2 超 差 不 得 分 
车 内 梯形 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
14H7 (2 处 5х2 
10 а, нил х2 | 为 上 
Ral. биш (2 处) 2х1 1 处 不 合格 扣 1 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
11 10 09 оет 5х2 |. 
为 止 
12 90mm、15mm 2х2 超 差 不 得 分 
А 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
13 30 -0.ogmm 5 为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
14 Ф38 70:06 mm 5 、 
为 止 
ea 塞 规 检 查 ， 接 触 面 三 65% 得 满 
ЗОН. й 2 
я, 锥 度 1:20 6 分 ; 接触 面 55% ~ 65% 扣 3 分 ; 接 
15 97 触 面 <55% 不 得 分 
Ral. брт 2 不 合格 不 得 分 
16 ф45 тт 2 超 差 不 得 分 
А 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分 ， 扣 完 
17 Ф68. 12 0 memm 4 为 下 
469507 +4", 45° 3 超 差 不 得 分 
18 эь 
车 锥 齿轮 | наг, брт 1 不 合格 不 得 分 
19 15шш (2 处 ) 、3mm 1х3 超 差 不 得 分 
20 11050314 2 超 差 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
安全 文明 | 遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
22 总 分 100 
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六 、 车 模板 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-45) 

2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 十 为 ф122ши x45mm 的 棒 料 。 

2) 检验 锥 度 用 显示 剂 。 

3) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考核 内 容 。 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 烽 度 达到 图 样 规定 要 求 ; ЛЕ Л 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 

2) 各 偏心 孔 可 以 在 花 盘 、 角 铁 上 使 用 辅助 工具 进行 加 工 。 

3) 1:5 锥 度 、 偏 心 孔 的 加 工 不 允许 使 用 专用 工装 及 装置 装 夹 。 

4) 时 间 定 额 。360min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 定 额 10min 
扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 

5) 安全 文明 生产 。 正 确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 
到 工作 场地 整洁 ,工件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
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1. 锥 度 1:5 与 圆 
2. 锐角 倒 钝 。 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-41) 
ЄР) 模板 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 
1 中 118mm 2 尺寸 2 分 ， 不 合 要 求 不 得 分 
d35H7 (2 处 ) 4x2 不 合 要 求 不 得 分 
2 
Ral. биш (2 А) 4х2 1 处 不 合格 扣 4 分 
d30H7 (2 А) 4x2 不 合 要 求 不 得 分 
3 
Ral. биш (2 А) 4х2 1 处 不 合格 扣 4 分 
4 ф15 ши 3 不 合 要 求 不 得 分 
5 10mm (2 处 ) 1х2 超 差 不 得 分 
6 (28 上 0.02) mm 3 超 差 不 得 分 
车 外 圆 - 
7 14 ша 2 超 差 不 得 分 
8 (38 +0. 10) тт, (50 +0. 10) тм | 3х2 超 差 不 得 分 
0 2 4 每 超 差 0.0lmm 扣 3 分， 扣 完 
+0. 
( тт Жэ 
10 (42 +0. 04) mm (65 +0. 05 ) mm 4х2 超 差 不 得 分 
11 (75 0.12) mm 4 超 差 不 得 分 
尺寸 每 超 差 0.01 3 分 ， 扣 
12 432 50 8 шиш (2 处) | Бас 
完 为 止 
жа, шивж, Ве ТА 265 06 得 满 
ЯЛ 1:5 (2 处 ) 5х2 | 分 ; 接触 面 55% ~ 65% 313 分 ; 接 
М 触 面 <55% 不 得 分 
Ка1. бшп (2 处 ) 1х2 | 1 处 不 合格 扣 1 分 
14 ф10Н7 2 超 差 不 得 分 
15 车 内 圆 弧 | SR (10+0.05) ши 4 尺寸 4 分 ， 不 合 要 求 不 得 分 
16 ф20тт 2 超 差 不 得 分 
40mm 2 不 合 要 求 不 得 分 
17 
车 长 度 Ral. биш (2 А) 1х2 1 处 不 合格 扣 1 分 
18 /1/| 0.025|4 2 不 合 要 求 不 得 分 
工具 、 量 具 用 错 一 件 从 总 分 中 扣 
” 安全 文明 | ”遵守 安全 操作 规程 ， 正 确 使 用 工 、 1 分, 未 清理 现场 扣 5 分 ， 每 违反 
生产 量具 ， 操 作 现 场 整洁 一 项 规定 从 总 分 中 扣 5 分 ， 严 重 违 
规 停止 操作 
20 总 分 100 
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七 、 车 偏心 四 件 套 组 合 
1, 考 件 图 样 ( 见 图 2-46) 


偏心 螺杆 轴 
锥 套 
偏心 套 
名 称 
















































































5+0.05, || 150.5 
125+0.1 


Тг20х8(р4) -7е 





技术 要 求 
零件 装配 应 符合 技术 要 求 ， 外 观 无 磋 碰 伤 。 


零件 名 称 | 偏心 四 件 套 组 合 图 号 | СС-012010-00 
材料 |45 钢 | 数量 ] 
а) 偏心 四 件 套 组 合 装配 







































































Тг20Х8(Р4)-7е 








技术 要 求 
不 准 使 用 砂 布 、 键 刀 、 磨 石 加 了 
和 修整 工件 。 
.未 注 倒 角 为 C0.5。 
只 能 用 自 定 心 卡 盘 加 垫 片 加 工 偏 
心 部 位 。 
4. 圆锥 接触 面 大 于 75%。 
5. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m。 


























CG -GJ-2010-03 
共 5 页 第 2 页 

















b) 偏心 螺杆 轴 
) 偏心 四 件 套 组 合 
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技术 要 求 
1. 不 准 使 用 砂 布 、 键 刀 、 磨 石 加 工 
和 修整 工件 。 
2. 未 注 倒 角 均 为 C0.5。 
З. 内 螺纹 与 件 3 梯形 螺纹 配 做 ， 轴 
间隙 小 于 0.1mm。 
4. 未 注 公 差 接 GB/T 1804 一 m。 











Tr20x8(P4)-7H 配 做 


CG-GJ-2010-04 
材料 |4584 | 数量 2241 共 5 页 第 3 页 
с) 螺母 








技术 要 求 
1. 不 准 使 用 砂 布 、 键 刀 、 磨 石 加 工 
和 修整 工件 。 
2. 锐角 倒 钝 。 
3. 圆锥 接触 面 大 于 75%。 





零件 名 称 
材料 | 4514 | 3 М 5 页 第 5 页 


d) 锥 套 
( 入 ”偏心 四 件 套 组 合 (81) 
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2. 准备 要 求 


























0.5~6 +0.1 





零件 名 称 


1. 不 准 使 用 砂 布 、 甸 刀 、 
磨 石 加 和 修整 工件 。 

2. 未 注 倒 角 均 为 C0.3。 

3. 只 能 用 自 定 心 卡 盘 和 
热 片 加 工 偏心 部 位 。 

4. 未 注 公 差 按 GB/T1804 
一 mo 





2 222 


线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 
>6~30 +0.2 >30~120 +0.3 


СО-01-2010-01 








材料 |45 钢 | 数量 
е) 偏心 套 
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СЭ 偏心 四 件 套 组 合 ( 续 ) 


1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $60mm х 130mm 、60mm х 120mm Н Л, 
2) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 
3) 相关 工 、 量 、 刀 具 的 准备 。 











3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 
Л. Я, 1 
(2) 时 间 定 额 














10min 扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 

做 到 工作 场地 整洁 工件、 工具 、 量 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-42 ~ 表 2-46) 


5 偏心 螺杆 轴 评分 标准 


各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗 燃 度 达 到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 独 
石 修整 加 工 表面 。 
360min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定额 




















序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
ф55 0.03 mm 1.5 |. 
1 为 止 
ла Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
Ф53 70.03 mm 1.5 |. 
2 为 止 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
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(2%) 
考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 
93520 ши 本 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
为 止 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
918 99 Р 每 超 差 0.01mm 扣 0. 5 分 ， 扣 完 
为 目 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
”" Фад 5912 13 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 7), 4156 
为 止 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
934 -8.01 mmm 项 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
а 为 目 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
i 让 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
偏心 距 (2+0.01) mm (2 А) 2х2 жар 
1 Ч  1:5 (半角 5°43' 447) 2 每 超 差 2' 扣 1 分 ， 扣 完 为 止 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
10 х8 (84) -7е 4 песа 大 径 、 小 径 、 牙 
型 角 每 超 差 一 处 扣 1 分 
梯形 螺纹 Ва1. биш (4 处 ) 4х1 1 处 不 合格 扣 1 分 
P= (4+0.03) mm 1.5 超 差 不 得 分 
几何 公差 | |//| 0.02 14| (2 处 ) 2х2 超 差 不 得 分 
倒 角 C0.5 ( 共 10 处 ) 2 每 处 0.2 分 ; 超 差 无 分 
总 分 40 
Єттї) 螺母 评分 村 准 
考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 
958.1 omm Л” 每 超 差 0.01mm 30 0. 5 7), 1156 
为 目 
Ra3.2pm 1 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
$35 70:09 mm 555 
直径 为 目 
Ra3.2pm 1 不 合格 不 得 分 
а А 每 超 差 0.01mm 扣 0. 5 分 ， 扣 完 
Ех ЎЛЕ 
Ra3. 2 рт 0.5 不 合格 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
4 长 度 (10+0.03) mm 1,:5 、 
为 止 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
SR27. Smm 1 
5 圆 弧 Жи 
Ra3. 2рт 0.5 不 合格 不 得 分 
中 径 超 差 无 分 ， 大 径 、 小 径 、 政 
T20 х8 (P4) -7H 5 
6 型 角 每 超 差 一 处 扣 1 分 
梯形 螺纹 
Ra3.2pm (4 处 ) 4х1 不 合格 不 得 分 
7 P= (40.02) mm 1.5 超 差 不 得 分 
共 8 处 ,2 个 倒 角 、2 个 未 注 倒 
8 其 他 2 每 处 0.2 分 ; 超 差 无 分 
、4 个 长 度 尺寸 
9 总 分 22 
ЄТ) 锥 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
55-04) Л” 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 7), 4150 
1 -0.03 5 为 目 
Ral.6hm 1 不 合格 不 得 分 
一 一 耳 直径 
боз 每 超 差 0.01mm 扣 0. 5 分 ， 扣 完 
ф53 0 шш 1.5 
2 为 止 
Ral. биш 1 不 合格 不 得 分 
А 长 度 ea А 每 超 差 0.01mm 扣 0. 5 分 ， 扣 完 
Е Е 为 目 
锥 度 锥 度 1:5 (2679 5°43' 447) 1 每 超 差 2' 扣 0.5 分 ， 扣 完 为 止 
4 ЕЛЕ 
Ral. биш 1 不 合格 不 得 分 
5 倒 角 3 处 1 每 处 0.3 分 ; 超 差 无 分 
6 总 分 9 
ЄТЕЭ 偏心 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
_ 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
955 20-01 mm з 1. 
1 直径 为 止 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
ЛҮВТ: 7” 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 7), 4150 
mm 4 
2 -0.03 为 止 
Ral. брт 1 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
ФЗА 70:09 mm 1.5 
3 直径 为 止 
Ral. биш 1 不 合格 不 得 分 
每 . сл ж лт 
018102 ит 15 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
4 为 止 
Ral.6hm 1 不 合格 不 得 分 
5 长 度 10 _0 o6mm 1 超 差 不 得 分 
6 局 心 距 (2+0.01) mm (2 处 ) 2х2 每 超 差 0.01mm 扣 1 分 
7 几何 公差 | |//| 0.02 |4| (2 处) 2х2 超 差 不 得 分 
8 其 他 共 5 处 1 每 处 0.3 分 ， 超 差 无 分 
9 总 分 20 
ЄТЕЭ 装配 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 (5 +0. 05) mm 1.5 超 差 不 得 分 
2 长 度 (1+0.05) mm 1.5 超 差 不 得 分 
3 (125 +0.1) mm 1.5 超 差 不 得 分 
每 超 差 0. 01 0 0.5 分 ， 扣 完 
4 几何 公差 1| 0.03 14-81 (3 处 ) 1.5x3 |. цана 
为 止 
5 总 分 9 
Р 安全 文明 | 如 有 着 装 不 规范 , 工 、 卡 、 量 具 摆 放 不 整齐 ， 机 床 及 环境 卫生 保养 不 符合 要 求 ， 
生产 违反 安全 文明 生产 操作 规程 等 情况 酌情 从 总 分 中 扣 1 ~ 10 分 
7 总 分 100 

















和 否定 项 : 1) 严重 违反 安全 文昌 








2) 工件 严重 不 符 图 样 要 求 ， 或 不 能 


月 生产 规定 ， 发 生 重 大 事故 





装配 
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八 、 车 锥 度 偏 心 组 合 件 


1, 零件 图 样 (图 2-47) 

2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $26mm х 100шт, ФбОшт х 70mm 、d24mm х 95mm、 
中 60mm х б5бтт, ф42тт х 85mm НАР, 

2) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3) ЖАТ, ж, ЛАШ, 

з. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达 到 图 样 规 定 要求 ; 不 准 使 用 键 
刀 、 砂 布 、 磨 石 修 整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 400min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时间 定额 
10min #0 5 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 

(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 






























































90 
ф56 


Ц 0.05 [4 





















































40+0.05 








85+0.10 





Т. 件 3 装配 后 能 满足 垂直 度 和 对 称 度 要 求 。 
2. 件 2 和 件 4 装配 后 任意 点 的 径 向 圆 跳动 量 不 大 于 0.05。 
а) 锥 度 偏心 组 合 件 装配 图 
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技术 要 求 

















1. 未 注 倒 角 C0.5。 
2. 两 端 保留 中 心 孔 。 























$56+0.015 














1.5+0.010 








ф2 0+0 033 


016 0 














40.027 








技术 要 求 
1. 外 锥 面 与 件 4 锥 面 对 配 着 色 率 不 少 于 70%。 
2. 内 锥 面 与 件 5 锥 面 对 配 着 色 率 不 少 于 70%。 




















3. 未 注 倒 角 C1。 


Ф52 















40-6016 


65+0.015 


20+0.010 









Ra 1.6 
57 (у) 
с) 内 外 锥 套 


) 外 度 偏心 组 合 件 ( 续 ) 
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= 5 
5 о 
от 出 
2 技术 要 求 
1 21 4%8 孔 位 ， 孔 向 应 满足 装配 要 求 。 








1. 
2. 未 注 倒 角 C1。 
з. 87100 孔 人 允许 铣 加 工 。 








+0.020 
8-0:005 




















11| 60.05 


























ТАД, 


4) 偏心 轴 


41.5+0.035 









052 
56+0.015 


1. 与 件 2 锥 面 对 配 着 色 率 不 少 于 70%。 
2.020 孔 位 ， 孔 向 应 满足 装配 要 求 。 
3. 未 注 倒 角 C1。 


























Уй 


+0.016 
40 0 


60+0.015 





е) 内 锥 套 
( Э ноа (85) 
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80-805 





40+0.035 







































































Ө| 0.01 











































































































Ss 
技术 要 求 
Т. 锥 面 与 件 2 内 锥 面 对 配 着 色 率 不 少 于 70%。 
2. 未 注 倒 角 C1。 
ах 60+0.015 
(V/) 
f) 外 锥 偏心 轴 
(СЕ 能 度 偏心 组 合 件 ( 续 ) 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-47 ~ 表 2-52) 
ЄТ 轴 评 分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
$22 20-019 шт 0.5 超 差 不 得 分 
1 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
一 一 J” 直径 
中 8 со mm 1 馈 差 不 得 分 
2 
Ra0.4hm 0.5 不 合格 不 得 分 
3 92 шт 0.5 超 差 不 得 分 
4 7mm 0.5 超 差 不 得 分 
5 lmm х 1mm 0.5 超 差 不 得 分 
6 Ral. бил 0.5 不 合格 不 得 分 
长 度 Smm 0.5 超 差 不 得 分 
7 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
9. Smm 0.5 超 差 不 得 分 
8 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
9 3mm x4mm 0.5 超 差 不 得 分 
20 MI12 -7h 1 超 差 不 得 分 
е 螺纹 Ва1. биш 0.5 不 合格 不 得 分 
11 滚 花 т0. 8 0.5 乱 牙 、 不 清晰 无 分 
12 几何 公差 Ө| 0.01 1.5 超 差 不 得 分 
13 总 分 10.5 
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ЕТЕ 内 外 锥 套 评 分 标准 



























































































































































评分 要 素 配 分 评分 标准 

Ф(56 +0. 015) mm 0.5 超 差 不 得 分 
Ral. биш 0.5 不 合格 不 得 分 
$22 50:09 шт 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф18 +097 mm 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф20 50-08 mm 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф16 "007 шт 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф28 шт 0.5 超 差 不 得 分 
ф52 шт 0.5 超 差 不 得 分 

5 +000mm 1 超 差 不 得 分 
(1.5 +0.010) mm 1 超 差 不 得 分 
(20 + 上 0.010) mm 1 超 差 不 得 分 
40 0 oiemm 1 超 差 不 得 分 
(65 + 上 0.015) mm 1 超 差 不 得 分 
锥 度 1:2 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
锥 度 1:4 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
技术 要 求 1、 技 术 要 求 2 1 不 合 要 求 不 得 分 

总 分 17 
ЄТҮ) 偏心 轴 评 分 标准 
评分 要 素 配 分 评分 标准 

$16 .0 упт 1 超 差 不 得 分 
Кай. 4 рт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф8 10:000 mm 1 超 差 不 得 分 
$20 20 отт 1 超 差 不 得 分 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
15 50.020 mm 、90mm 1 超 差 不 得 分 
(30 +0. 015) mm 1 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 2) 评分 标准 得 分 
6 Ци (1.5+0.01) mm 1 超 差 不 得 分 
7 Ө| 001 1 超 差 不 得 分 
几何 公差 
8 11| 60.05 1 超 差 不 得 分 
9 总 分 9 
ЕТЕ 内 锥 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 ф52 тт 1 超 差 不 得 分 
ф20 5079 mm $16 7077 mm 1 超 差 不 得 分 
2 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф28 ын 033 тат 1 超 差 不 得 分 
3 
直径 Ral.6hm 0.5 不 合格 不 得 分 
ф38 “70:09 шт 1 超 差 不 得 分 
4 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
(56 +0. 015) mm 1 超 差 不 得 分 
5 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
6 (41. 5 +0. 035) mm 1 国 差 不 得 分 
7 40 +0016 аш 1 超 差 不 得 分 
10 70. mm 1 馈 差 不 得 分 
8 长 度 
Ral.6hm 0.5 不 合格 不 得 分 
(60 + 上 0.015) mm 1 超 差 不 得 分 
9 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
10 НА (2 +0.010) mm 1 超 差 不 得 分 
П 锥 度 1:2 1 超 差 不 得 分 
锥 度 
12 技术 要 求 1 1 不 合 要 求 不 得 分 
13 总 分 15 
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ЕО 外 锥 偏心 轴 评分 标准 









































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
ф28 2040 mm 1 超 差 不 得 分 
1 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф18 20 опа 1 国 差 不 得 分 
2 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф16 "007 шт 1 ЭЕ 1977 
3 直径 
Ral.6hm 0.5 不 合格 不 得 分 
ф8 +0 022 үр 1 ЕУ ЕЛИ 
4 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
Ф38 20:08, mm 1 超 差 不 得 分 
5 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
80 _0.0s mm 1 超 差 不 得 分 
6 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
7 (40 +0. 035) mm 1 超 差 不 得 分 
(10 +0.010) mm 1 超 差 不 得 分 
8 
长 度 Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
9 (20+0.1) mm 1 超 差 不 得 分 
10 10mm 0.5 超 差 不 得 分 
11 2mm xlmm (2 处 ) 0.5x2 馈 差 不 得 分 
12 (60-0.015) mm 1 馈 差 不 得 分 
13 扁 心 距 (2+0.01) mm 1 超 差 不 得 分 
14 锥 度 1:4 1 超 差 不 得 分 
锥 度 一 
15 技术 要 求 1 1 不 合 要 求 不 得 分 
М12 -7H 1 超 差 不 得 分 
16 螺纹 2 
Ва1. биш 0.5 不 合格 不 得 分 
17 几何 公差 | 001 1 超 差 不 得 分 
18 总 分 20.5 
ЄТЛ7) 总 装配 合 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
技术 要 求 1 ” 不 能 按 装配 图 装配 ， 此 项 不 得 分 ; 
: ? 每 超 0.01mm 扣 1 分 
---4 ”技术 要 求 
技术 要 求 2 : 不 能 按 装配 图 装配 ， 此 项 不 得 分 ; 
А 7 每 超 0.0lmm #11 分 
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(88) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
不 能 按 装 配 图 装配 ， 此 项 不 得 分 ; 
3 (40 +0. 05) mm 6 
每 超 0.0lmm 扣 1 分 
长 度 
不 能 按 装配 图 装配 ， 此 项 不 得 分 ; 
4 (85 +0. 10) mm 6 
每 超 0.0lmm 11 分 
5 总 分 28 
着 装 不 规范 ， 工 、 卡 、 量 具 摆 放 
不 整齐 ， 机 床 及 环境 卫生 保养 不 符 
安全 文明 生产 Е 
合 要 求 ， 违 反 安 全 文明 生产 操作 规 
程 等 情况 酌情 从 总 分 中 扣 1 ~ 10 分 
6 总 分 100 











九 、 五 件 十 字 套 组 合 
1. 零件 图 样 〈( 见 图 2-48 ~ 图 2-54) 




















PS 


саах 





шин 插销 
80+0.04 yr БЖ 
рК) 3 3 


















































1. 各 件 尺 寸 及 几何 公差 满足 组 合 要 求 。 тар 
2. 回 锥 着 色 接触 面 大 于 75%。 ЛЕШЕ НИШЕ! 








级 
БА) 
































л 80+0.04 





















































Tr32x12(P6) 组 合 轴 向 间隙 小 于 0.1。 














ЄРХЭ) 第 二 交配 位 置 图 
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Ф109 





























Tr32xL12(P6) 


1. 


2. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 —т. 
3. 不 准 用 砂 布 、 铂 刀 等 修饰 表面 。 
4. 锐 边 倒 角 C0.5。 


СЕ) воин 














+0.025 5 


03002 
p2010.021 出 


Га | 
zz 
іна а 





技术 要 求 


20.5 ээ ! 1. 锐 边 倒 角 C0.5。 
2. 圆 锥 接触 面 大 于 75%。 


7 -- А 


550.03 2 十 字 锥 套 | 1 
件 号 名 称 数量 


























EHD гэсс 


2xC2 网 纹 m0.4 








技术 要 求 


1. 未 注 倒 角 C1.5。 
2. 件 1 与 件 3 相 配 ， 轴 向 间隙 小 于 0.1。 








3. 未 注 公差 按 GB/T 1804 一 m。 





Tr32xL12(P6) 
( 配 作 ) 
ф55 














е И) 


2 梯形 螺母 1 
件 号 名 称 数量 











( ) 梯形 螺母 
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技术 要 求 


1. 未 注 倒 角 C1.5。 
2. 未 注 公差 按 GB/T 1804 一 m。 


298 6) 


4 | тод | 1 
件 号 | 名 称 | 数量 





网 纹 m0.4 


5х 
ХОС 


е 


技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C1.5。 
2. 未 注 公 差 按 GB/T 1804 一 m。 


177558 6ү/) 


5 插销 1 
件 号 名 称 数量 

















0209 





又 7 





ХХ 
555 














( 有 插销 


2. 准备 要 求 
1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $835mm х 120пип, ф75шш x270mm 的 棒 料 。 
2) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 
3) 相关 工 、 量 、 刀 具 准 备 。 
3. 考核 要 求 
(1) 考核 内 容 各 斥 寸 、 几何 公 差 、 表 面 粗 糙 度 达到 图 样 规定 要 求 ; 不 准 使 用 铂 
砂 布 、 磨 石 修整 加 工 表面 。 
(2) 时 间 定 额 360min (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 定 额 
l0min 扣 5 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 














Л 


2 
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做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 


4. 评分 标准 ( 见 表 2-53 ~ 表 2-58) 



















































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 
А 每 超 差 0.0lmm ФП 1 分 3156 
ф62 20, озз mm 2 : 
1 为 止 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 27, #156 
440 70007 mm 2 |、 
2 为 止 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф10 70: mm 1 超 差 不 得 分 
3 ёл 
直径 Ral. 6pm 0.5 不 合格 不 得 分 
$32 -0 зот 1 超 差 不 得 分 
4 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 3156 
$29 0523 тт 2 |. 
5 为 止 
Ral. биш (2 А) 2 1 处 不 合格 扣 1 分 
6 ф52 шиш 0.5 超 差 不 得 分 
7 直径 ф25 Буг? 、6 x ф25шш 2 超 差 不 得 分 
8 Smm、10mm 、20mm 0.5х3 超 差 不 得 分 
长 度 
9 20mm、 55mm、 110mm 0.5 x3 | 超 差 不 得 分 
10 螺 距 (6+0.05) mm 1 超 差 不 得 分 
SR (20+0.01) mm 1 馈 差 不 得 分 
11 到 球 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
15(-3-337| 1 | 超 差 不 得 分 
12 锥 度 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
13 角度 30° (2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
14 总 分 22 
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17) 十 字 锥 套 评分 标准 



































































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 
, 每 超 差 0.01mm 扣 0. 5 分 ， 扣 完 
ф20 70:05 mm 1 、 
1 为 止 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
, 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
中 30 008 тт 1 、 
2 为 止 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
中 10 70:55 mm 1 Е 
3 直径 为 止 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
А 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
ФАО 70:05 mm 1 - 
4 为 止 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
中 70 _0.033 mm 1 У 
5 为 止 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
6 (3 +0. 05) mm 1 超 差 不 得 分 
7 (8 +0. 05) mm 1 超 差 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
8 (20 +0.025) mm 2 А 
为 止 
1 每 超 差 0.0lmm 30:17), 3156 
9 长 度 (55 +0. 33) mm 1 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
10 66.5 10 аш 2 、 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
11 20. Smm 0.5 、 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 30:17), 3156 
12 ТИКТЕ (2+0.01) mm 2 : 
为 止 
13 锥 度 圆锥 接触 面 大 于 75% 3.5 接触 面 少 5% ， 扣 2 分 
14 角度 90° +5’ 4 超 差 2"， 扣 1 分 
15 总 分 24 
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ЄТт|Э 梯形 螺母 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1 滚 花 网 纹 m0.4 1 纹路 不 清晰 、 乱 牙 不 得 分 
和 牛 1 与 件 3 配合 轴 向 间 际 小 
5 配合 与 件 3 配合 轴 向 间隙 Р 超 差 不 得 分 
3 总 分 5 
Є 2 56 | 偏心 块 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
$20 -0-09 mm 0.5 超 差 不 得 分 
Ral. биш 0.5 不 合格 不 得 分 
ФЗО 29.009 mm 0.5 超 差 不 得 分 
直径 Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
中 10 “0 ши 1,5 
3 为 止 
Ral.6hm 0.5 不 合格 不 得 分 
2 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 7), 1156 
4 长 度 (5 +0. 05) mm 、12mm 1.5 、 
为 止 
每 超 差 0. 01mm 0.5 7 完 
5 СВЕ (2+0.01) mm 2 эь хиаг шиг 
止 
6 总 分 755 
ЕРЕ 插销 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
БУТ 每 超 差 0.0lmm 31:17), 1150 
0104 өт 2.15 
1 直径 Е 
Ral. биш 1 不 合格 不 得 分 
2 ЛЕ 网 纹 то. 4 2 乱 纹 、 不 清晰 不 得 分 
3 总 分 5 
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全 本 入 装配 图 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 
Ял 每 超 差 0.0lmm #1 2 27, 1156 
1 长 度 (80-0.04) mm 11.5 |、 
为 止 
2 每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
2 间隙 0. 2 ~0. 25mm 2 
为 止 
一 一 省 СН 
每 超 差 0.0lmm 14 50 
3 螺纹 组 合 轴 向 间隙 小 于 0. 1mm 2.5 和 зэв? 119%, #19 
为 止 
4 圆 跳动 1 | 0.03 |А-в 2 不 合 要 求 不 得 分 
5 其 他 19 项 (IT12 ) 9.5 超 差 不 得 分 
6-1, адын Ва1. биш (18 处 ) 9 1 处 不 合格 扣 0.5 分 
ра 
Фі 36. 5 
如 有 着 装 不 规范 ， 工 、 卡 、 量 具 
摆 放 不 整齐 ， 机 床 及 环境 卫生 保养 
安全 文明 хэмт, i ЕЕ 
7 тээ 不 符合 要 求 ， 违 反 安 全 文明 生产 操 
作 规程 等 情况 酌情 从 总 分 中 扣 
1~10 分 
8 总 分 100 

















否定 项 ， 1) 严重 违反 安全 文明 生产 规定 ， 发 生 重 大 事故 
2) 工件 严重 不 符 图 样 要 求 ， 或 不 能 装配 











十 、 六 件 套 组 合体 
1, 考 件 图 样 ( 见 图 2-55) 
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Tr32 х10(Р5) 





















































137 土 0.05 




















毛坯 尺寸 : 

1. 件 1 毛坯 尺寸 为 6$50x170。 
2. 件 2、3 毛 坯 尺寸 为 $670 x150。 
3. 件 4、5、6 毛 坯 尺寸 为 670 x160。 











QNZYJNDS-CG-2007-06 





QNZYJNDS-CG-2007-05 





QNZYJNDS-CG-2007-04 





QNZYJNDS-CG-2007-03 





QNZYJNDS-CG-2007-02 





QNZYJNDS-CG-2007-01 











2527 








QNZYJNDS-CG-2007-00 





1 


比例 


1:1 








45 钢 





РЕШЕ 
时 

















360min 



































а) 组 合体 


ЄРЕЭ хова 





Tr32x10(P5)-7e 


















































技术 要 求 


1. 不 准 使 用 砂纸 、 磨 石 、 铀 刀 等 辅 具 抛光 加 工 表面 。 


2. 未 注 倒 角 C0.5。 
3. 车 偏心 不 准 使 用 胎 具 。 


QNZYJNDS-CG-2007-01 





偏心 轴 


ф26.5-0375 


比例 


1:1 





| 校对 | 45 钢 





数量 








| 日期 | 





b) 偏心 轴 


( 有 六 件 套 组 合体 ( 续 ) 
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57+0.037 





网 纹 m0.3 
GB/T 6403.3 一 2008 














Tr32 x10(P5) 




















1. 不 准 使 用 砂纸 、 磨 石 、 刍 刀 等 辅 具 抛 光 加 工 表面 。 


2. 未 注 倒 角 C0.5。 
3. 件 2 与 件 1 螺纹 换 线 配合 轴 向 窜 动 量 不 大 于 0.05， 径 
向 摆动 量 不 大 于 0.15 。 














ОМ2ҮЛЧр5-0СС--2007-02 





1 比例 1:1 














4534 数量 
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| 


654.9( 与 件 2 配 作 ) 





Ка 1.6 











954.9( 与 件 4 配 作 ) 





40+0.037 


556) 


技术 要 求 
1. 不 准 使 用 砂纸 、 磨 石 、 儿 刀 等 辅 具 抛光 加 工 表面 。 
2. 未 注 倒 角 C0.5。 
3. 锥 配 接触 面积 不 小 于 70%。 
4.C1 倒 角 方向 与 件 4 联接 。 


ОМ2ҮЛЧр5-00-2007:03 





| 1 比例 


1:1 








| ам 数量 














组 合体 ( 续 ) 
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110 / Ка 1.6 
а : 


(9 =2° 51/42" 4') 
» 22222 22224 
BE 一 和 jzzxzzz 


шэг 

















227252 


30 


177535 6.) 


1. 不 准 使 用 砂纸 、 磨 石 、 键 刀 等 辅 具 抛光 加 工 表 
2. 未 注 倒 角 C0.5。 














QNZYJNDS-CG-2007 一 04 
1 比例 1:1 
45 钢 数量 









































е) 右 锥 套 
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Д 











22А 


30+0.037 


СО 


技术 要 求 
1. 不 准 使 用 砂纸 、 磨 石 、 刍 刀 等 辅 具 抛 光 加 工 表面 。 
2. 未 注 倒 角 C0.5。 


QNZYJNDS-CG— 2007 -05 
1 [ей 1:1 
45 钢 | 数量 



































Р) 偏心 套 


组 合体 ( 续 ) 
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网 纹 m0.3 
GB/T 6403.3 一 2008 











1. 不 准 使 用 砂纸 、 磨 石 、 刍 刀 等 辅 具 抛光 加 工 表 面 。 
2. 未 注 倒 角 C1 。 
3.1:10 锥 度 与 件 ] 配 合 ， 用 涂 色 法 检验 接触 面积 大 于 70%。 











QNZYJNDS-CG-2007-06 
1 比例 1:1 
45 钢 数量 






































9) 锥 套 
(可 六 件 套 组 合体 ( 续 ) 


2. 准备 要 求 

1) 考 件 为 45 钢 ， 尺 寸 为 $50mm х 170шт, ф70 тт х 150 тт, Ф70тт х 160mm 的 
棒 料 。 

2) 检验 锥 度 用 的 显示 剂 。 

3) 相关 工 、 量 、 刀 有 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

(1) 考核 内 容 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 粗糙 度 达到 图 样 规 定 要求 ; ЛЕ ЛЭГ 
刀 、 砂 布 、 麻 石 修整 加 工 表面 。 

(2) 时 间 定 额 360min (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 间 和 定额 
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10min #15 分 ; 超 20min 扣 10 分 ; 超过 30min 则 停止 考试 。 
(3) 安全 文明 生产 ”正确 执行 安全 技术 操作 规程 ， 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 
做 到 工作 场地 整洁 ， 工 件 、 工 具 、 量 具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-59 ~ 表 2-65) 
下 偏心 轴 评分 标准 































































































序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
本 每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 1156 
ф44 3 035 тт 2 4 
1 为 止 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
$36 2060 mm 2 1, 
2 为 止 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
$30 .0 mm 0.5 超 差 不 得 分 
3 
直径 Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
$32 9 53s mm 0. 25 超 差 不 得 分 
4 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 7), 1150 
ф29. 5 -6.3406 mm 4-1, 
5 为 止 
Ка1. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
ф26.5 0 3s mm 0. 25 超 差 不 得 分 
6 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
РОТ 1 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 7), 1156 
+0. mm 
长 度 为 目 
8 137 2 1mm 1 超 差 不 得 分 
ЗЭС РТТ : 每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
ДЕЕ +0. mm а 
为 目 
10 锥 度 1:10 (2°51'42" 47) 1 尺寸 超 差 不 得 分 
11 角度 2 х309 (2 处 ) 0.5 尺寸 超 差 不 得 分 
12 其 他 25$mm，d2Smm，30mm (2 Ж) 1 尺寸 超 差 不 得 分 
13 倒 角 C0.5 (4 处 ) 1 略 差 不 得 分 
14 总 分 19. 25 
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СЭ 螺纹 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
ф65 0 олот 2 每 超 差 0.01mm 111: 分 ， 扣 完 为 止 
1 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 1156 
ф55 -0.05mm 2 
2 为 止 
эн Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
21111 2? 
6707 每 超 差 0.0lmm 扣 1 7), 1150 
444 +0 77? тт 2 
3 为 止 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
ф55 0 mm 0. 25 超 差 不 得 分 
4 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
ЯЕ 每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 #156 
10 “0 ”mm 2 
5 为 目 
Ral. биш (2 А) 0.5 1 处 不 合格 扣 0. 25 分 
6 长 度 15 -0 mm 0.5 超 差 不 得 分 
每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
7 (57 -0.037) mm 1 
为 止 
8 16mm (2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
9 滚 花 网 纹 т0. 3 1 纹路 不 清晰 ， 乱 牙 不 得 分 
тээ 1:10 (29517427 547) 1 超 差 不 得 分 
10 ЕВЕ 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
件 2 与 件 1 螺纹 换 线 配合 轴 向 帘 
ЭЭ 动量 不 大 于 0.03mm， 径 向 摆动 量 | 6 超 差 不 得 分 
El 配合 不 大 于 0. 15mm 
Ral. биш (4 处 ) 1 1 处 不 合格 扣 0.25 分 
12 2 х309 (2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
13 倒 角 СІ (2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
14 C0.5 (4 处 ) 1 一 处 不 合 要 求 扣 0.25 分 
15 总 分 23 
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ЄТ) 双 锥 套 评分 标准 

















序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 
бай А 每 超 差 0.0lmm ФП 1 27, #156 
直径 为 止 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
кж 人 А 每 超 差 0.01mm 扣 0. 5 分 ， 扣 完 
为 止 





锥 配 接 触 面 积 不 小 于 70% (2 





4 超 差 不 得 分 




























































































锥 度 处 ) 
Ва1. биш (2 处 ) 0.5 1 处 不 合格 扣 0. 25 分 
C0.5 (3 处 ) 0.75 超 差 不 得 分 
ын Cl (3 处 ) 0. 25 超 差 不 得 分 
总 分 8.75 
本 于 了] ” 右 锥 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
为 止 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
358 “048, 5 每 超 差 0.0lmm 411 7), 31156 
为 止 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
950 898 ан 5 每 超 差 0.0lmm 扣 1 7), 1156 
217 为 止 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
да 208 шд : 每 超 差 0.0lmm 411 7), 1156 
为 止 
Ral. брт 0.25 不 合格 不 得 分 
453: 4 ша | 每 超 差 0.0lmm 30:17), 4126 
为 止 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
А 每 超 差 0.01mm 扣 0.5 分 ， 扣 完 
长 度 为 止 
30mm, 16mm, 15mm 0.75 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
1:10 (29517427 47) 1 超 差 不 得 分 
8 锥 度 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
9 倒 角 C0.5 (7 处 ) 1.75 超 差 不 得 分 
10 总 分 14. 25 
Єг7) 偏心 套 评 分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
450 -0.009 А 每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
1 -0.025 为 止 
РОР Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
, 每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 4156 
Фф36 70:05 mm 2 1 
2 为 止 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
(30 +0. 037) mm 0.5 超 差 不 得 分 
3 长 度 
Ral. брт 0.5 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
4 ДЭН 1+0. 015) mm 3 
扁 心 ( ) 为 止 
5 倒 角 C0.5 (4 处 ) 1 超 差 不 得 分 
6 总 分 9.5 
人 区 锥 套 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分， 扣 完 
$58 20:0 mm 2 1, 
1 为 止 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
每 超 差 0. 01mm 完 
直径 950 5295 а : 每 超 差 0.0lmm 40 1 71, 1156 
2 为 止 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
3 Ф65 mm 0.25 超 差 不 得 分 
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(2) 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
4 长 度 39mm, 24mm, 15mm 0. 75 超 差 不 得 分 
1: 10， 接 触 面积 大 于 70% 2 不 合格 不 得 分 
5 锥 度 
Ral. брт 0. 25 不 合格 不 得 分 
6 滚 花 网 纹 т0. 3 1 纹路 不 清晰 ， 乱 牙 不 得 分 
7 C1 (2 处) 0.5 超 差 不 得 分 
倒 角 
8 C0.5 (4 处 ) 1 超 差 不 得 分 
9 总 分 10. 25 
ЄТХЭ 组 合体 评分 标准 
序号 | 考核 项 目 评分 要 素 配 分 评分 标准 得 分 
每 超 差 0.0lmm 4 50 
А 19%ы (2 处 ) А 每 超 差 0.0lmm 扣 1 分 ， 扣 完 
为 止 
- 每 超 差 0.0lmm 30:17), 3156 
2 长 度 (137 +0. 05) mm 2 、 
为 止 
每 超 差 0.0lmm 扣 1 分， 扣 完 
3 10 оо тт 2 、 
为 止 
4 几何 公差 1 | 0.025 |4-B| (4 处 ) 6 超 差 不 得 分 
5 总 分 15 
如 有 着 装 不 规范 ， 工 、 卡 、 量 具 
安全 文明 摆 放 不 整齐 ， 机 床 及 环境 卫生 保养 
6 生产 安全 文明 生产 相关 规定 不 符合 要 求 ， 违 反 安 全 文明 生产 操 
作 规 程 等 情况 酌情 从 总 分 中 扣 
1~10 分 
7 总 分 100 

















否定 项 ， 1) 严重 违反 安全 文明 生产 规定 ， 发 生 重大 事故 
2) 工件 严重 不 符 图 样 要 求 ， 或 不 能 装配 


























第 3 部 分 


理论 知识 模拟 试卷 


3.1 和 车工 (初级 ) 理论 知识 模拟 试卷 


考试 时 间 . 120min 。 
一 、 单 项 选择 (请 将 正确 答案 的 序号 填 和 人 括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 80 分 ) 


1. 
А 
С 
2, 
А 
С 
52 
А 
С 
4. 
А 
С 
5. 
A 
C 
6. 
A 
C 
73 
А 
С 
8. 
А 
9. 
А. 


10. 


А. 



























































































































































总 处 于 顺 时 针 方 向 


表面 粗糙 度 符号 长 边 的 方向 与 男 一 条 短 边 相 比 











( 





职业 道德 基本 规范 不 包括 ( ) 。 

. 爱 岗 敬业 ， 忠 于 职守 В. 诚实 守信 ， 办 事 公道 

. 发 展 个 人 爱好 р, 遵 纪 和 守法， 廉洁 奉公 

遵守 法 律 法 规 要 求 ( ) 。 

. 积极 工作 B. 加 强 劳动 协助 

. 自觉 加 班 р, 遵守 安全 操作 规程 

具有 高 度 责 任 心 应 做 到 ( ) 。 

. 积极 工作 В. 不 徇私 情 ， 不 谋私 利 

. 讲 信 誉 ， 重 形象 р, 光明 硕 落 ， 表 里 如 一 

违反 安全 操作 规程 的 是 ( ) 。 

. 严格 遵守 生产 纪律 B. 遵守 安全 操作 规程 

. 执行 国家 劳动 保护 政策 D. 可 使 用 不 熟悉 的 机 床 和 工具 
不 爱护 设备 的 做 法 是 ( ) 。 

. 定期 拆 装 设备 B. 正确 使 用 设备 

. 保持 设备 清洁 D. 及 时 保养 设备 

不 符合 着 装 整 洁 文明 生产 要 求 的 是 ( ) 。 

. 按 规 定 穿戴 好 防护 用 品 B. 工作 中 对 服装 不 做 要 求 
.遵守 安全 技术 操作 规程 D. 执行 规章 制度 

保持 工作 环境 有 序 ， 不 正确 的 是 ( ) 。 

. 整洁 的 工作 环境 可 以 振奋 职工 精神 B. 优化 工作 环境 

. 工作 结束 后 再 清理 油 垢 р, 和 毛坯、 半成品 按 规定 堆放 整齐 
在 基准 制 的 选择 中 应 优先 选用 ( ) 。 

. 基 妃 制 В. 基 轴 制 С. 混合 制 D. 配合 制 
用 以 判别 具有 表面 粗糙 度 特征 的 一 段 基准 长 度 称 为 〈 ) 。 

基本 长 度 B. 评定 长 度 С. 取样 长 度 р, 轮廓 长 度 


) 。 


В. 总 处 于 逆 时 针 方 向 
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В. 可 处 于 任何 方向 С. 总 处 于 右 方向 

11. 石墨 以 球状 存在 的 铸铁 称 为 〈 14 

А. ЖИНХ В. 可 银 铸 铁 C. 球墨 铸铁 р. Ши 
12. 铝 具有 的 特征 之 一 是 ( 75 

А. 较 差 的 导热 性 ””B. 较 差 的 导电 性 | С. 较 高 的 强度 D. 较 好 的 塑性 
13. 平 带 传动 主要 用 于 两 轴线 平行 ， 转 向 ( ) 的 距离 较 远 的 传动 。 

A. 相反 В. 相近 C. 垂直 D. 相同 

14. 链 传动 是 由 ( ) 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 运动 和 动力 的 传动 。 
А. 齿 条 B. 齿轮 C. 链条 D. 主动 轮 

15. 按 螺旋 副 的 摩擦 性 质 分 ， 螺 旋 传动 可 分 为 滑动 螺旋 和 ( ) 两 种 类 型 。 
А. 移动 螺旋 B. 滚动 螺旋 С. 摩擦 螺旋 D. 传动 螺旋 
16. ( ) 是 指 材料 在 高 温 下 能 保持 其 硬度 的 性 能 。 

A. 硬度 B. 高 温 硬度 С. 耐 热 性 D. 耐 磨 性 

17. 不 属于 刀具 几何 参数 的 是 ( 19 

А. 切削 刃 B. 刀 杆 直径 С. 21 р. 2% 

18. 游标 卡尺 只 适用 于 ( ) 精度 尺寸 的 测量 和 检验 。 

А. 低 B. 中 等 C. 高 D. 中 、 高 等 
19. 下 列 哪 种 千分尺 不 存在 ( )в 

A. 深度 千分尺 В. 螺纹 千分尺 С. 蜗杆 千分尺 р 公法 线 千分尺 
20. 万 能 角度 尺 在 ( ) 范围 内 ， 应 装 上 角 尺 。 

A. 0° ~50° B. 50° ~140° С. 140° ~230° р. 230° ~ 320° 
21. 磨 削 加 工 的 主 运动 是 〈 ) 。 

А. 砂轮 旋转 В. 刀具 旋转 C. 工件 旋转 D. 工件 进 给 
22. 车 床 主轴 材料 为 〈 р 

А. T8A В. YG3 С. 45 钢 ”. А2 

23. 安排 轴 类 零件 加 工 顺序 时 应 按照 ( ) 原则 。 

А. 先 精 车 后 粗 车 В. 基准 后 行 C. 基准 先行 D. 先 内 后 外 
24. 车 床 主轴 箱 齿轮 毛 坏 为 〈 р 

А. 铸 坯 В. ОК C. 焊接 р. 轧 制 

25. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作 用 、 防 锈 作用 、( ) 等 。 

А. 磨合 作用 В. 静 压 作用 C. 稳定 作用 D. 密封 作用 
26. 用 一 个 剖 切 平面 将 零件 完全 切 开 所 得 的 剖 视 图 称 为 ( Ла 

А. 剖 视 图 В. ИЙ С. 局 部 剖 视 图 р, 断面 图 

27. С6140А 型 车 床 表示 床 身 上 最 大 工件 回转 直径 为 ( ) mm 的 卧 式 车 床 。 
А. 140 В. 400 С. 200 р. 280 

28. YG8 便 质 合金 ， 牌 号 中 的 数字 8 表示 ( ) 含量 的 百分数 。 

А. 碳化 钨 В. #6 С. 碳化 铁 р. 铬 
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29. 通过 切削 刃 选 定 点 ， 与 切削 丸 相 切 并 垂直 于 基 面 的 平面 叫 ( ЦР 
А. 切削 平面 B. 基 面 С. 正 交 平面 D. 垂 面 
30. 刀具 的 后 角 是 后 面 与 ( ) 之 间 的 夹 角 。 
A. 前 面 В. 基 面 С. 切削 平面 р 正 交 平面 
31. 在 正 交 平面 内 测量 的 基本 角度 有 ( 15 
А. 主 偏 角 В. ЇЙЛ C. 主 后 角 р, 副 后 角 
32. 在 基 面 内 测量 的 基本 角度 有 ( ) 。 
А. 前 角 В. 22:3 С. 副 偏 角 D. 副 后 角 
33. 精 车 刀 的 前 角 应 取 ( 14 
A. 正 值 В. 09 С. 负 值 D. 正 或 0° 
34. 减 小 ( ) 可 以 降低 工件 的 表面 粗糙 度 。 
A. 主 偏 角 В. 副 偏 角 с. 刀 尖 角 р, 7ИЙЛ 
35. 车 刀 刀 尖 处 磨 出 过 渡 丸 是 为 了 ( Р 
А. 779 В. 提高 刀具 寿命 С. 增加 刀具 刚性 Р. 提高 加 工 质 量 
36. 车 外 圆 时 ， 圆 度 达 不 到 要 求 ， 是 由 于 ( ) 造成 的 。 
А. 主轴 间隙 大 В. 操作 者 马虎 大 意 C. 进 给 量 大 D. 转速 太 低 
37. 45° 车 刀 的 主 偏 角 和 ( ) 都 等 于 45°。 
А. 枫 角 В. Л С. 副 偏 角 р 主 后 角 
38. 车 刀 刀 尖 高 于 工件 轴线 ， 车 外 圆 时 工件 会 产生 ( )в 
А. 加 工 面 素 线 不 直 В. 产生 圆 度 误差 
С. 加 工 表 面 粗糙 度 值 大 D. 产生 直线 度 误 差 
39. 为 了 增加 刀 头 强度 ， 断 续 粗 车 时 采用 ( ) 的 刃 倾 角 。 
A. 正 值 В. 0° С. 负 值 р. 0° 或 负 值 
40. 钻 中 心 孔 时 ， 如 果 ( ) 就 不 易 使 中 心 销 折 断 。 
А. 主轴 转速 较 高 。 B. 工件 端面 不 平 С. 进 给 量 较 大 р. 进 给 量 较 小 
41. БУМАН, 切削 速 度 计算 式 中 的 直径 DD 是 指 ( ) 直径 。 
А. 待 加 工 表面 В. 加 工 表面 C. 已 加 工 表面 р. 毛坯 面 
42. 切削 用 量 中 ( ) 对 刀具 磨损 的 影响 最 大 。 
A. 切削 速度 В. 背 吃 刀 量 C. 进 给 量 D. 机 床 转速 
43. 粗 车 时 为 了 提高 生产 率 ， 在 选用 切削 用 量 时 ， 应 首先 取 较 大 的 ( 15 
А. 背 吃 刀 量 B. 进 给 量 С. 切削 速度 D. 切削 力 
44. 用 高 速 钢 刀 具 车 削 时 ， 应 降低 ( ) ， 保 持 车 刀 的 锋利 ， 减 小 表面 粗糙 度 值 。 
А. 切削 速度 B. 进 给 量 С. 背 吃 刀 量 D. 转速 
45. 在 切断 工件 时 ,切断 刀 切 前 为 装 得 低 于 工件 轴线 ,使 前 角 ( үн 
А. ЖХ В. 减 小 C. 不 变 D. 可 能 减 小 
46. 为 了 使 切断 时 排 届 顺 利 ， 切 断 刀 卷 必 槽 的 长 度 必须 ( ) 切入 深度 。 
A. 大 于 B. 等 于 C. 小 于 D. 大 于 或 等 于 
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47. 切断 实心 工件 时 ， 切 断 刃 主 切削 刃 必 须 装 得 〈 ) 工件 轴线 。 
А. 高 于 В. 等 高 于 C. 低 于 D. 等 高 或 低 于 
48. 麻花 钻 的 横 轨 斜 角 一 般 为 ( Је 
А. 45° В. 55° С. 65° D. 759 
49. 钻 孔 的 公差 等 级 一 般 可 达 ( ) 级 。 
А. IT7 ~IT9 В. 1111-1112 С. 1114-1115 р. 1115 以 上 
50. ( ) 是 常用 的 孔 加 工 方法 之 一 ， 可 以 作 粗 加 工 ， 也 可 以 作 精 加 工 。 
А. 844. В. 74. С. 车 孔 р, #1 
51. “Р ЛИ Л 501Л1 ЯН, Я | ( ) 。 
A. 好 В. 差 С. 很 差 D. 一 样 
52. 车 孔 后 的 表面 粗糙 度 值 可 达 Ка ( ) вп, 
А. 0.8-1.6 В. 1.6-3.2 С. 3.2 ~6.3 В. 6.3 以 上 
53. 对 于 同一 圆锥 体 来 说 ， 锥 度 总 是 ( 19 
А. 等 于 斜 度 В. 等 于 和 斜 度 的 两 倍 С. 等 于 斜 度 的 一 半 “D. КР 
54. 圆锥 面 的 公称 尺寸 是 指 ( ) 。 
А. 素 线 长 度 B. 大 端 直 径 C. 小 端 直径 р. 中 间 直 径 
55. 米 制 工具 圆锥 的 锥 度 为 〈 № 
А. 1:20 В. 1:16 C. 1:5 D. 1:10 
56. 用 转动 小 滑板 法 车 削 圆 锥 面 时 ， 车 床 小 滑板 应 转 过 的 角度 为 〈 78 
А. ВЕ В. 圆锥 半角 (0/2) С. 1:20 D. 1:50 
57. 一 个 工件 上 有 多 个 圆锥 面 时 ， 最 好 是 采用 ( ) 法 车 前 。 
А. 转动 小 滑板 В. 偏 移 尾 座 С. 靠 模 р, 宽 刃 刀 切 削 
58. 圆锥 管 螺 纹 的 锥 度 是 ( ) 。 
А. 1:20 В. 1:5 С. 1216 D. 1:10 
59. 用 螺纹 千分尺 可 测量 外 螺纹 的 ( js 
A. 大 径 В. 小 径 С. 中 径 р, ОН 
60. 用 三 针 测 量 法 可 测量 螺纹 的 ( 18 
А. Кі В. 小 径 С. 中 径 р, 螺 距 
61. 螺纹 的 综合 测量 应 使 用 ( ) 量具 。 
А. 螺纹 千分尺 B. 游标 卡尺 C. 金属 直 尺 р, 螺纹 环 规 
62. 检验 精度 高 的 圆锥 面 角度 时 ， 篆 采用 ( ) 测量 。 
А. 样板 B. 圆锥 量规 С. 游标 万 能 角度 尺 ”D. 千分尺 
63. 检验 一 般 精 度 的 圆锥 面 角度 时 ， 常 采用 ( ) 测量 。 
А. 千分尺 B. 圆锥 量规 С. 游标 万 能 角度 尺 ”D. 正弦 规 
64. 高 速 钢 螺 纹 车 刀 后 刀 面 磨 好 后 应 用 ( ) 检查 刀 尖 角 。 
A. а В. 角度 样板 С. 游标 量 角 器 D. 量规 
. 螺纹 车 刀 的 刀 尖 圆 弧 太 大 ,会 使 车 出 的 普通 螺纹 小 径 太 宽 ， 造 成 ( 5 
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А. 螺纹 环 规 通 端 旋 进 ， 止 规 旋 不 进 
С. 螺纹 环 规 通 端 和 止 规 都 旋 不 进 


B. 螺纹 环 规 通 端 旋 不 进 ， 止 规 旋 进 
р, 螺纹 环 规 通 端 和 止 规 都 旋 进 


66. 车 圆锥 面 时 ， 若 刀 尖 装 得 高 于 或 低 于 工件 中 心 ， 则 工件 表面 会 产生 ( ) 





А. Ї В. ХХ 23 





с. 尺寸 精度 р, 表面 粗糙 度 


67. 公差 等 级 相同 的 锥 体 ， 圆 锥 素 线 越 长 ， 它 的 角度 公差 值 〈 ) 。 


А. 越 大 В. 越 小 


68. 精度 高 的 螺纹 要 用 ( ) 测量 





A. 游标 卡尺 B. 金属 直 尺 


С. 和 素 线 短 的 相等 р. 不 变 
它 的 螺 距 。 
C. 螺 距 规 р 螺纹 千分尺 


69. 车 螺纹 时 产生 扎 刀 和 项 弯 工 件 的 原因 是 ( ) 。 


А. 车 刀 径 向 前 角 太 大 

С. 车 刃 装 夹 不 正确 ,产生 半角 误差 
70. 米 制 梯形 螺纹 的 牙 型 角 为 ( 

A. 29° B. 30° 

















71. 米 制 梯形 螺纹 牙 模 底 宽 ТИ (最 大 刀 头 宽 ) 的 计算 公式 是 (  )。 


А. W=0.366P -0.536а, 

С. 7 =0.5Р 

72. 车 削 升 角 较 大 的 右 旋 梯形 螺纹 时 
为 螺纹 升 角 ) 。 

A. 3° ~5° 

С. (39-59)-ф 




















73. 车 螺纹 ， 应 适当 增 大 车 思 进 给 方向 的 ( ) 。 


А. 前 角 B. 后 角 





74, 螺纹 升 角 是 指 螺 纹 ( ) 处 的 升 角 。 





А. 大 径 В. 中 径 











В. 车 床 丝 杠 和 主轴 有 帘 动 
р. ЛА 8 5) 
) 。 
С. 609 р, 55° 
В. У =0. 366Р 
р. 0 =0. 536а, 
， 车 刃 左 侧 静 止 后 角 cu = ( ) (其 中 由 
В. (30-59) + 中 
D. (3°~5°) -2 
с. 刀 尖 角 р. 主 偏 角 
C. 小 径 р. Ке 





75. 粗 车 圆 球 时 ， 要 将 球面 的 形状 车 正确 ， 中 滑板 的 进 给 速度 必须 ( ) 。 











А. 由 慢 逐 步 加 快  B. 由 快 逐步 变 


е с Еж р. 快速 


76. 车 削 球 形 手 柄 时 ， 为 了 使 柄 部 与 球面 连接 处 轮廓 清晰 ， 可 用 ( ) 车 削 。 
































А. 切断 刀 В. 圆 形成 形 刀 С. 45。 车 刀 р. 偏 刀 

77. 圆 形成 形 刀 的 主 切 前 为 应 比 圆 形成 形 刀 的 中 心 ( ын 

А. 高 B. 低 C. 等 高 р. АЛС 均 可 
78. 经 过 精 车 以 后 的 工件 表面 ， 如 果 还 不 够 光洁 ， 可 以 用 夏布 进行 ( Р 

А. ВЕЖ В. 抛光 С. 修 光 р. 砂 光 

79. 球面 形状 一 般 采 用 ( 76 

А. 样板 检验 В. 外 径 千 分 尺 С. 游标 卡尺 D. -Е 


80. 装 夹 成 形 车 刀 时 ， 其 主 切削 为 应 


( ) 。 


А. 低 于 工件 中 心 ” B. 与 工件 中 心 等 高 C. 高 于 工件 中 心 ””D. 不 确定 


第 3 部 分 理论 知识 模拟 试卷 · 243 · 





二 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 入 括号 中 ， 正 确 的 填 “V”， 错 误 的 填 “ x ”， 每 题 1 
分 ， 共 20 分 ) 

1, 机 床 的 类 别 用 汉语 拼音 字母 表示 ， 居 型 号 的 首位 ， 其 中 字母 “C” 是 表示 车 床 

类 。 ( ) 

2. 车 床 工作 中 ， 主 轴 要 变速 时 ， 必 须 先 停机 ， 变 换 进 给 箱 手 柄 位 置 要 在 低速 时 进 

) 

) 

) 





( 
3, 为 了 延长 车 床 的 使 用 寿命 ， 必 须 对 车 床上 所 有 摩擦 部 位 定期 进行 润滑 。 ( 
4. 对 车 床 进行 保养 的 主要 内 容 是 : 清洁 和 必要 的 调整 。 ( 
5. 开机 前 ， 在 手柄 位 置 正确 情况 下 ， 需 低速 运转 约 2min 后 ， 才 能 进行 车 削 。 











6. 热 硬 性 是 刀具 材料 在 高 温 下 仍 能 保持 其 硬度 的 特性 。 

7. 90° 车 刀 ( 偏 刀 )， 主 要 用 来 车 前 工件 的 外 圆 、 端 面 和 台阶 。 
8 

9 





. 为 了 增加 刀 头 强度 ， 轴 类 零件 粗 车 刀 的 前 角 和 后 角 应 小 些 。 











. 切削 运动 中 ， 速 度 较 高 、 消 耗 切削 功率 较 大 的 运动 是 主 运 动 。 











(2) 
(2) 
(2) 
(2) 
б. 3 
10. 灰 铸 铁 的 牌号 用 ОТ 表示 ， 球 墨 铸铁 的 牌号 用 НТ 表示 。 (2) 
11. 我 国 动力 电路 的 电压 是 380V。 ( ) 
12, 为 了 保证 安全 ， 机 床 电气 的 外 壳 必 须要 接地 。 (2) 
(2) 
(2) 
(3 
CC 
(2) 
(2) 
ў 














13. 通过 切削 为 上 某 一 选 定点 ， 垂 直 于 该 点 切削 速度 方向 的 平面 称 为 基 面 。 

14. 车 床 主 轴 与 轴承 间隙 过 大 ， 车 前 工件 时 会 产生 圆柱 度 误差 。 

15. 一 夹 一 顶 装 来， 适用 于 工序 较 多 、 精 度 较 高 的 工件 。 

16. 切断 刀 以 横向 进 给 为 主 ， 因 此 主 偏 角 等 于 180°。 

17. 圆锥 量规 既 能 检验 锥 体 的 角度 ， 又 能 检验 锥 体 的 尺寸 。 

18. 用 转动 小 滑板 法 车 圆锥 时 ， 小 滑板 转 过 的 角度 应 等 于 工件 的 圆锥 角 。 

19. 倒 顺 车 法 可 以 防止 螺纹 乱 牙 ， 适 用 于 车 削 精 度 较 高 的 螺纹 ， 且 不 受 螺 距 的 限 









































制 。 
20. 职业 道德 是 社会 道德 在 职业 行为 和 职业 关系 中 的 具体 表现 。 
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3.2 ”车工 (中 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 


考试 时 间 . 120min 。 
一 、 选 择 题 (请 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 80 分 ) 
. 职业 道德 不 体现 ( ) 。 






















































































1 

A. 从 业者 对 所 从 事 职 业 的 态度 В. 从 业者 的 工资 收入 

С. 从 业者 的 价值 观 D. 从 业者 的 道德 观 

2. 遵守 法 律 法 规 不 要 求 ( ГР 

A. 延长 劳动 时 间 В. 遵守 操作 程序 

С. 遵守 安全 操作 规程 D. 遵守 劳动 纪律 

3. 不 爱护 设备 的 做 法 是 ( 78 

А. 定期 拆 装 设备 B. 正确 使 用 设备 

С. 保持 设备 清洁 D. 及 时 保养 设备 

4. 不 符合 着 装 整洁 文明 生产 要 求 的 是 ( Ын 

А. 按 规定 穿戴 好 防护 用 品 В. 遵守 安全 技术 操作 规程 

C. 优化 工作 环境 D. 在 工作 中 吸烟 

5. 保持 工作 环境 清洁 有 序 不 正确 的 是 ( ын 

А. 毛坯 、 半 成 品 按 规定 堆放 整齐 В. 随时 清除 油污 和 积 水 

C. 通道 上 少 放 物品 D. 优化 工作 环境 

6. 公称 尺寸 是 ( ) 。 

A. 测量 时 得 到 的 B. 加 工时 得 到 的 

C. 装配 后 得 到 的 D. 设计 时 给 定 的 

7. ЗЕЙЛ ЇР ( ) 一 定 与 公称 尺寸 相等 。 

A. 轴 的 上 极限 偏差 В. 轴 的 下 极限 偏差 

С. 孔 的 上 极限 偏差 D. 孔 的 下 极限 偏差 

8. 结构 钢 中 有 害 元 素 是 ( js 

А. 8 В. 硅 С. ВЕ р. 铬 
9. 属于 低 合 金 刃 具 钢 的 是 ( А 

А. 9SiCr В. 60Si2Mn С. 40Сг р. W18Cr4V 
10. 纯 铜 具有 的 特性 之 一 是 ( Ын 

А. 较 差 的 导热 性 В. 较 差 的 导电 性 С. 较 高 的 强度 D. 较 好 的 塑性 
11. 链 传动 是 由 链条 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 ( ) 和 动力 的 传动 。 
A. 运动 B. 扭矩 С. ЛЖ D. 能 量 
еч ) 用 于 起 重 机 械 中 提升 重 物 。 

A. 起 重 链 B. 牵引 链 C. 传动 链 D. 动力 链 














13. 切 前 时 切削 为 会 受到 很 大 的 压力 和 冲击 力 ， 因 此 刀具 必须 具备 足够 的 ( ) 。 
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А. 硬度 В. 强度 和 韧性 С. 工艺 性 р, 耐 磨 性 
14. 高 速 钢 的 特点 是 高 硬度 、 高 ( ) 、 高 热 硬性 ， 热 处 理 变形 小 等 。 

А. 塑性 В. ЇЕ С. БИЕ р, 强度 

15. 1 ) 是 刀具 在 进 给 运动 方向 上 相对 工件 的 位 移 量 。 

А. 切削 速度 В. 进 给 量 С. 背 吃 刀 量 D. 工作 行程 
16. 能 防止 漏 气 、 漏 水 是 润滑 剂 的 〈 16 

А. 密封 作用 В. 防 锈 作用 С. 洗涤 作用 D. 润滑 作用 
17. 常用 润滑 油 有 机 械 油 及 ( ) 等 。 

А. 齿轮 油 В. 石墨 С. 二 硫化 钼 р. 切削 液 











18. 划 线 基准 一 般 可 用 以 下 三 种 类 型 : 以 两 个 相互 垂直 的 平面 (或 线 ) 为 基准 ， 以 
一 个 平面 和 一 条 中 心 线 为 基准 , 以 ( ) 为 基准 。 

































































А. 一 条 中 心 线 В. 两 条 中 心 线 С. 一 条 或 两 条 中 心 线  D. 三 条 中 心 线 

19. 在 板牙 套 入 工件 2 ~3 牙 后 ， 应 及 时 从 ( ) 方向 用 直角 尺 进 行 检 查 ， 并 不 
断 找 正 至 要 求 。 

А. 前 后 B. 左右 С. 前 后 、 左 右 р 上 下 、 左 右 

20. 图 形 符号 文字 符号 SA 表示 ( js 

А. 单 极 控制 开关 B. 手动 开关 

C. 三 极 控制 开关 D. 三 极 负 荷 开 关 

21. 主轴 零件 图 采用 一 个 主 视图 、 断 面 图 、 局 部 剖 视 图 和 ( ) 的 表达 方法 。 

А. 移出 断面 图 В. 旋转 前 视图 。”C. 剖 视 图 р ИЙ 

22. 图 样 上 符号 O 是 ( ) 公差 叫 ( 78 

А. 位 置 ， 圆 度 В. 尺寸 ， 圆 度 

С. 形状 ， 圆 度 D. 形状 ， 圆 柱 度 

23. 曲轴 颈 、 主 轴 颈 的 长 度 以 各 自 的 左 端面 为 主要 基准 ，( ) 为 辅助 基准 。 

А. 左 端面 В. 右 端 面 С. Р. р. 外 圆 


24. 画 零 件 图 的 方法 步骤 是 : 中 选择 比例 和 图 幅 ; @ 布 置 图 面 ， 完 成 底稿 ; 包 检 查 
底稿 后 ， 再 描 深 图 形 ; 由 ( ) 。 

















А. 填写 标题 栏 B. 布置 版 面 С. 标注 尺寸 D. 存档 保存 
25. 两 拐 曲 轴 工 艺 规 程 中 的 工艺 路 线 短 、 工 序 少 则 属于 ( ) 。 

A. 工序 集中 В. 工序 分 散 

C. 工序 安排 不 合理 D. 工序 重合 








26. 细 长 轴 的 最 大 特点 是 ( ) ， 在 车 前 过 程 中 ， 因 受 切 前 力 、 工 件 重力 及 旋转 
时 离心 力 的 影响 ， 易 产生 弯曲 变形 、 热 变形 等 。 





A. 刚性 差 В. 精度 低 C. 强度 低 р. 韧性 差 
27. 偏心 夹 紧 装置 中 ,偏心 轴 的 转动 中 心 与 几何 中 心 ( 18 
А. 垂直 В. 不 平行 C. 平行 D. 不 重合 





28. 两 个 平面 的 夹 角 大 于 或 小 于 С) 的 角 铁 叫 角度 角 铁 。 
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А. 60° В. 90° С. 180° р. 120° 

29. 主 偏 角 增 大 使 切削 厚度 增 大 , 减 小 了 ( ) 变形 ， 所 以 切削 力 减 小 。 

A. 机 床 В. ЛА С. 材料 р. 09 

30. 副 偏 角 一 般 采 用 ( ) 左右 。 

A. 10° ~15° B. 6° ~8° CG: 19-59 D. -6° 

31, 工件 的 精度 和 表面 粗糙 度 在 很 大 程度 上 取决 于 主轴 部 件 的 ( ) 和 回转 
精度 。 

А. 硬度 B. 刚度 C. 尺寸 р. 疲劳 强度 

32. 车 床 必须 具有 两 种 运动 : ( ) 运动 和 进 给 运动 。 

A. 向 上 В. 剧烈 с. Е р. 辅助 

33. 加 工 细 长 轴 要 使 用 中 心 架 和 跟 刀 架 ， 以 增加 工件 的 ( ) 刚性 。 

A. 工作 B. 加 工 С. 回转 D. 安装 

34. 测量 细 长 轴 公 差 等 级 高 的 大 径 时 应 使 用 ( 18 

A. 金属 直 尺 B. 游标 卡尺 C. 千分尺 р. 角 尺 

35. 减少 或 补偿 工件 热 变 形 伸 长 的 措施 之 一 ， 加 注 充分 的 ( 78 

А. 煤油 В. 全 损耗 系统 用 六 

С. 切削 液 D. 压缩 空气 

36. 用 百 分 表 测量 偏心 距 时 ， 百 分 表 上 指示 出 的 最 大 值 和 最 小 值 ( ) 的 一 半 应 
等 于 偏心 距 。 

A. 之 比 B. 之 和 С. 之 差 D. 之 积 

37. 两 顶尖 装 夹 的 优点 是 安装 时 不 用 找 正 ，( ) 精度 较 高 。 

А. 定位 B. 加 工 C. 位 移 D. 回转 





38. 长 度 较 短 的 偏心 工件 ， 也 可 以 在 自 定 心 卡 盘 的 (”) ЕЛ Е Вз А, 
工件 产生 偏心 来 车 前 。 

A. 一 个 В. 两 个 C; 三 个 D. 全 部 

39. 在 花 盘 上 加 工 非 整 圆 孔 工件 时 ， 转 速 若 ( ) ， 就 会 因 离 心力 的 影响 易 使 工 
件 飞 出 而 发 生 事故 。 

A. 太 高 B. 太 低 С. 较 慢 D. 适中 

40. 低速 车 前 螺 距 小 于 4mm 的 梯形 螺纹 时 ， 可 用 一 把 梯形 螺纹 车 刀 并 尽量 少 用 
( ) 进 给 车 削 成 形 。 













































































А. 横向 B. 直接 С. 间接 р. 左右 
41. 梯形 螺纹 分 米 制 梯形 螺纹 和 ( ) 梯形 螺纹 两 种 。 

A. 英制 В. 公制 С. 30° р. 40° 
42. 梯形 螺纹 的 代号 用 “Tr” 及 公称 直径 和 ( ) 表示 。 

А. 牙 顶 宽 В. 导 程 С. 角度 р, 螺 距 


43. 加 工 Tr44 x8 的 梯形 外 螺纹 时 ， 中 径 尺寸 4= ( ) mm。 
A. 40 B. 42 C. 38 D. 41 
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44. 蜗杆 的 法 向 齿 厚 应 单独 画 出 ( 剖 视 图 ， 并 标注 尺寸 及 表面 粗糙 度 。 

А. 旋转 B. 半 С. 局 部 D. 全 

45. 轴 向 直 廓 蜗杆 又 称 ( ) 蜗杆 ， 这 种 蜗杆 在 轴 向 平面 内 元 廓 为 直线 ， 而 在 垂 
直 于 轴线 的 剖面 内 齿 形 是 阿 基 米 德 螺 线 ， 所 以 又 称 阿 基 米 德 蜗 杆 。 

A. ZB B. ZN С. ZM D. ZA 

46. 粗 车 蜗杆 时 ， 背 吃 刀 量 过 大 ,会 发 生 “ 哺 刀 ” 现 象 ， 所 以 在 车 前 过 程 中 ， 应 控 
制 ( )， 防 止 “ 扎 思 ”。 

А. 背 吃 刀 量 B. 转速 С. 进 给 量 D. 切削 用 量 

47. 使 用 正弦 规 测量 时 ， 在 正弦 规 的 一 个 圆柱 下 垫上 一 组 量 块 ， 量 块 组 的 高 度 可 根 
据 被 测 工 件 的 圆锥 角 通 过 ( ) 获得 。 

A. 计算 B. 测量 C. 校准 D. 查 表 

48. 蜗杆 分 度 圆 直径 实际 上 就 是 ( ) ， 其 测量 的 方法 和 三 针 测量 普通 螺纹 中 径 
的 方法 相同 ， 只 是 千分尺 读数 值 М 的 计算 公式 不 同 。 













































































































































































А. 中 径 B. 大 径 С. 齿 距 D. 模 数 
49. 通过 切削 刃 选 定点 与 切削 刃 相 切 并 垂直 于 基 面 的 平面 是 ( ) 。 

А. 基 面 В. 切削 平面 C. 正 交 平面 D. 辅助 平面 
50. 千分尺 微分 简 转 动 一 周 ， 测 微 螺杆 移动 ( ) mm。 

А. 0.1 В. 0.01 C. 1 р. 0.5 

51: 4 ) 是 用 来 测量 工件 角度 的 量具 。 

А. 万 能 角度 尺 В. 内 径 千 分 尺 С. 游标 卡尺 р. 量 块 
52. 雏 刀 在 使 用 时 不 可 ( Р 

А. ЇЕЕЛ В. ЕЕЕ 

С. 作 锤 子 用 р. 作 锯 条 用 

53. 长 方 体 工件 的 底面 在 三 个 支撑 点 上 ， 限 制 了 工件 的 ( ) 个 自由 度 。 

A. 四 В. = с. 五 р 两 

54. 加 工 Ti36 хб 的 梯形 螺纹 时 ， 它 的 牙 高 为 ( ) mm。 

А. 3.5 В. 3 C. 4 р. 3.25 
55. 飞轮 的 车 削 属 于 ( ) 类 大 型 回转 表面 的 加 工 。 

А. БХ В. 轴 C. 套 р, 螺纹 
56. 开 合 螺母 安装 在 溜 板 箱 的 〈 ) ， 它 的 作用 是 接 通 或 断 开 由 丝 杠 传 来 的 运动 。 
А. 前 面 B. 侧面 С. 背面 D. 底面 
57. 主轴 轴承 间隙 过 小 , 使 ( ) 增加 ， 摩 擦 热 过 多 ， 造 成 主轴 温度 过 高 。 
A. 应 力 B. 外 力 С. 摩擦 力 D. 切削 力 
58. 车 削 非 整 圆 孔 工件 的 第 二 孔 过 程 中 ， 要 检验 ( ) ， 若 发 现 有 误差 ， 应 及 时 











调整 。 
А. 中 心中 B. 大 径 с. 小 径 р, 平行 度 
59. 磨 削 加 工 的 主 运动 是 ( Р 
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A. 砂轮 旋转 В. 刀具 旋转 C. 工件 旋转 D. 工件 进 给 
60. 车 床 主轴 材料 为 〈 )с 
А. ТВА В. ҮС̧З С. 45 #8 D. А2 














61. 法 向 直 廊 蜗杆 又 称 ZN 蜗杆 ， 这 种 蜗杆 在 法 向 平面 内 齿 形 为 直线 ， 而 在 垂直 于 






































轴线 ( ) 的 内 齿 形 为 延长 线 渐 开 线 ， 所 以 又 称 延长 浙 开 线 蜗杆 。 
A. 水 平面 В. 基 面 С. 剖面 D. 前 面 

















62. 车 削 轴 向 模 数 m= 3mm 的 双 头 蜗杆 ， 如 果 车 床 小 滑板 刻度 盘 每 格 为 0.05mm， 


小 滑板 应 转 过 的 格 数 为 ( ) 。 














А. 123. 528 В. 188. 4 С. 169. 12 р. 147. 321 
63. ( ) 主要 用 来 加 工 工 件 的 圆柱 或 圆锥 外 表面 的 车 刀 。 
А. 外 圆 车 刀 В. 282777] С. А027] р. 平面 车 刀 














64. 立 式 车 床 结构 布局 上 的 主要 特点 是 主轴 竖 直 布置 , 一 个 ( ) 较 大 的 圆 形 工 



































作 人 台 呈 水 平 布 置 ， 供 装 夹 工件 用 。 


















































A. 直径 B. 长 度 с. 角度 D. 小 径 
65 多 线 螺纹 的 量具 、 辅 具有 游标 卡尺 、( ) 千分尺 、 量 针 、 人 齿轮 卡尺 等 。 
А. 测 微 В. 公法 线 С. 轴线 р, 厚度 
66. 确定 基本 偏差 主要 是 为 了 确定 ( )5 

А. 公差 带 的 位 置 B. 公差 带 的 大 小 

C. 配合 的 精度 D. 工件 的 加 工 精 度 

















67. 双 柱 立 式 车 床 加 工 最 大 直径 ( ) 单 柱 立 式 车 床 。 














A. 小 于 B. 接近 C. 大 于 D. 不 确定 
68. 立 式 车 床 的 主 运动 是 ( а 

А. 刀 架 的 移动 В. 工作 台 带 动工 件 的 转动 

C. 横梁 的 移动 р. 侧 刀 架 的 运动 

69. 立 式 车 床 的 两 个 刀 架 ( ) 进行 切削 。 

А. 只 能 分 别 B. 不 许 同时 C. 可 以 同时 D. 不 确定 
70. 立 式 车 床上 一 般配 有 ( ) 个 卡 盘 爪 。 

A. 3 B. 4 С. 6 р, 10 
71. 立 式 车 床上 用 卡 盘 爪 装 夹 工件 时 ， 卡 盘 爪 是 ( js 

А. 单 动 的 В. 成 对 联动 的 С. 自动 定 心 的 D. 以 上 都 可 
72. 在 立 式 车 床上 装 夹 工件 时 , 应 ( Ја 

А. 先 定 位 、 再 找 正 、 后 夹 紧 В. 先 找 正 、 再 定位 、 后 夹 紧 

С. 夹 紧 、 定 位 、 找 正 同 时 完成 р, 找 正 、 定 位 同时 、 后 夹 紧 

















73. CA6140 型 车 床 主轴 箱 内 主轴 部 件 采 用 了 前 、 中 、 后 三 个 支承 ,其 中 ( 
支承 为 辅助 支承 。 

A. 中 间 B. 前 C. 后 D. 前 后 

74. CA6140 型 车 床 主轴 箱 内 主轴 部 件 前 支承 采用 了 ( ) 轴承 的 组 合 方式 。 
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А. 4 В. 


75. 车 削 工 件 外 圆 时 ， 表 面 


超 差 等 ， 就 必须 ( ) 。 


分 ， 


872 
Ж, 


А. 进行 机 床 大 修 
C. 调换 轴承 


3 














С. 2 


D. 1 


В. 调整 主轴 轴承 间 院 


р, 磨 前 刀具 


76. 多 片 式 摩 擦 离合 器 的 间隙 要 ( 


A. 大 些 В. C. 
77. 安全 离合 器 的 轴 癌 分 力 超过 弹簧 压力 时 ， 


) 。 
А. 打滑 





78. 开 合 螺母 的 作用 是 接 通 或 断 开 从 ( 
А. 2211. В. 光村 





小 些 























79. CA6140 型 车 床 主轴 


A. 3 B. 





4 





适当 








B. 分 离开 С. 17 


) 传 来 的 运动 。 
С. МО 


2 





es ) 号 锥 孔 。 


С. 6 


80. 机 床 丝 杠 上 的 螺纹 大 多 是 ( ) 螺纹 。 


A. 普通 B. 梯形 





C. ЖК 


二 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 入 括号 中 ， . ‘V”, 


共 20 分 ) 





І. 具有 高 度 的 责任 心 要 做 到 


2. 薄 壁 工件 采用 辅助 支承 或 工艺 胁 使 


其 左右 两 半 离 合 器 的 端面 





D. 以 上 都 可 

















D. 不 确定 


р. ёж 


р. 蜗杆 


错误 的 填 “ 


工作 勤奋 努力 ， 精 益 求 精 ， 尽 职 尺 ЮР 








З. 高 速 钢 梯 形 螺 纹 精 车 刀 的 牙 型 角 应 用 万 能 角度 尺 测量 。 








4, 多 拐 明 轴 对 曲柄 轴承 间 的 角度 要 求 是 通过 准确 的 定位 装 


5 连接 盘 零 件 图 采用 全 痢 

















I 视图 的 方法 表达 。 





夹 紧 力作 用 在 工艺 肋 上 , 1 


这 来 来 实现 的 。 


6. 实验 条 件 一 定时 ， 压 痕 直 径 越 大 ， 则 布 氏 硬 度 值 越 大 ， 也 就 是 硬度 越 高 。 














8. 螺 距 用 P 表示 ， 导 程 用 М 表示 。 


增 量 编程 格式 如 下 : 


10. 加 工 矩 形 36mm х 6mm 的 外 螺纹 时 ， 其 牙 型 高 度 为 Smm。 


U_ 


11. 圆锥 孔 的 圆锥 半角 а/2 А 





12. 明确 岗位 工作 的 质 : 


У 


\ 式 为 ѕпа = Р – 0,/(В+А), 


( 
( 
( 
( 
7. 圆柱 齿轮 传动 的 精度 要 求 有 运动 精度 、 工 作 平稳 性 、 接 触 精度 等 几 方面 精度 
( 
( 
( 
( 











量 标准 








和 权限 。 
13. 用 分 层 车 前 法 精 车 梯形 螺纹 时 ， 应 采用 带 有 卷 悄 档 的 梯形 螺纹 精 车 刀 精 车 成 


形 。 


及 不 同班 次 之 间 对 相应 的 质 





14. de 6 在 机 床 工作 时 擦拭 机 床 。 
职工 必须 严格 遵守 各 项 安全 生产 规章 制度 。 





ЕЗ, 


БЕН 


问题 的 责任 、 


” х Н 
， 每 题 


( 


处 理 方 法 
( 


ij 上 有 混乱 的 波纹 ， 并 产生 圆 度 误差 ; 精 车 端面 时 平面 度 


j 齿 爪 之 间 会 


1 


) 


或 小 工件 变形 。 





) 
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16. 测量 内 圆锥 体 时 ， 两 钢 球 D 和 D, 的 尺寸 相同 。 








. 飞轮 两 端面 平行 度 要 求 在 0.07mm 之 内 。 

. 立 式 车 床 不 能 过 急 起 动 或 制 动 ， 否 则 有 发 生 事 故 的 危险 。 

. 常用 的 化 学 热处理 方法 有 浴 碳 、 渗 所、 碳 氮 共 渗 、 渗 金属 等 。 
. 万 能 角度 尺 的 分 度 值 为 2'。 
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浇注 一 层 巴 氏 合金 等 


考试 时 间 : 120min 。 


3.3 车工 〈 高 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 


一 、 单 项 选择 〈 请 将 正确 答案 的 序号 填 人 括号 内 ， 每 题 1 分 ， 满 分 80 分 ) 








1. 若 套 简 是 在 装配 前 进行 最 终 加 工 ， 则 套 简 内 孔 对 外 圆 的 同 轴 度 要 求 ( 


А. 较 高 В. 较 低 
2. 一 些 滑动 轴承 采用 双人 金 属 结构 ， 是 以 
lH 承 合金 材料 。 
B. 压力 
) 。 

















А. 熔 模 

3. 容积 调 速 回 路 ( 
A. 结构 简单 

C. 发 热量 大 

4. 关于 低压 断路 器 ， 叙 述 不 正确 的 是 ( 
А. 操作 安全 ， 工 作 可 靠 

С. 用 于 不 频繁 通 断 的 电路 中 





A. 正常 现象 ， 随 后 会 自行 消除 

C. 液压 的 缓冲 装置 出 故障 

6. 电气 控制 线路 中 所 有 电器 元 件 都 按 ( 
A. 工作 B. 平常 

7. 人 体 的 触电 方式 分 ( ) 两 种 。 
A. 电击 和 电 伤 B. 电 吸 和 电离 
8. 符合 安全 用 电 措 施 的 是 ( ) 。 
A. 火线 不 必 进 开关 

С. 使 用 手电 钻 不 准 戴 绝 缘 手 套 











C 
( 


В. 
р. 
5. 液压 机 床 开动 时 ， 运 动 部 件 产生 突然 冲击 的 现象 通常 是 ( 


B 


Ја 
. 非常 低 D. 一 般 

) 铸造 法 在 钢 或 铸铁 套 简 的 内 辟 上 
离心 D. 以 上 都 对 
. 效率 高 
. 适用 于 功率 较 小 的 液压 系统 中 
14 
分 断 能 力 强 ， 多 种 保护 
不 具备 过 载 保护 功能 





) 。 











. 油 液 混入 空气 





D. 系统 其 他 部 分 有 故障 


9. VV 带 传动 时 ， 小 带 轮 的 包 角 一 般 要 求 ( 


A. < B. 
10. 螺旋 传动 机 构 ( 


A. 结构 复杂 


) 。 
В. 传动 效率 高 








) 状态 绘制 。 














D. 根据 情况 确定 

















C. 通电 
С. 立 穿 和 横 穿 р, 局 部 和 全 身 
В. 电器 设备 要 有 绝缘 电阻 
D. 移动 电器 不 需 接地 保护 
) 120°, 
С. < р. 2 
С. 承载 能 力 低 D. 传动 精度 高 





п. 为 了 使 链条 两 端 连 接 方便 ， 链 的 节 数 一 般 为 ( ) 。 

А. 偶数 节 B. 奇数 节 С. 自然 数 D. 整数 

12. 蜗杆 传动 ( js 

А. 承载 能 力 较 小 В. 传动 效率 低 。 C. 传动 比 不 准确 р 不 具有 自 锁 作 用 
13. 钢 为 了 提高 强度 应 选用 ( ) 热处理 。 

A. 退火 正 火 С. ЖК + К р. 回 火 


14. 链 传动 是 由 链 


В. 
ЖА ЖЭ НОВЕ НО НО, 28 ( 





) 和 动力 的 
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传动 。 

A. 运动 В. 扭矩 с. зж D. 能 量 

15. 齿轮 传动 是 由 主动 轮 、( ) 和 机 架 组 成 。 

А. 从 动 轮 В. 主动 带 轮 С. 从 动 齿 条 р, Ж 

16. 按 齿 轮 形状 不 同 ， 可 将 齿轮 传动 分 为 ( ) 传动 和 锥 齿轮 传动 两 类 。 

А. Ж В. 圆柱 齿轮 С. 直 齿 轮 р, 齿轮 齿 条 

17. ( ) 主要 由 螺杆 、 螺 母 和 机 架 组 成 。 

А. 齿轮 传动 В. 螺纹 传动 С. 螺旋 传动 D. 链 传动 

18. 小 批量 生产 套 简 零 件 时 ， 对 直径 较 小 (如 九 <20mm) 的 套 简 一 般 选 择 ( ) 。 

А. 无 缝 钢管 В. 带 孔 铸件 或 锻件 

С. 热 轧 或 冷 拉 棒 料 р. 以 上 都 对 

19. ( ) ,一 般 采 用 钻 孔 一 扩 孔 一 匀 孔 的 方案 。 

А. 孔径 较 小 的 孔 B. 孔径 较 大 的 孔 

С. 湾 火 钢 或 精度 要 求 较 高 的 套 类 零件 ”D. 以 上 都 对 

20. 有 一 种 工件 需要 单 件 生产 ， 并 且 要 求 位 置 精度 很 高 ， 一 般 情 况 采 用 ( )5 

A. 夹具 定位 В. 划 线 找 正法 

C. 直接 找 正 法 D. A、B 和 C 都 常用 

21. 主轴 箱 的 ( ) 通过 轴承 在 主轴 箱 体 上 实现 轴 向 定位 。 

A. 传动 轴 В. 国定 齿轮 С. 离合 器 D. 滑动 齿轮 

22. 进 给 箱 内 传动 轴 的 轴 向 定位 方法 ， 大 都 采用 ( ) 定位 。 

A. 一 端 В. 两 端 C. 三 支承 р, 以 上 说 法 都 对 

23. 使 用 两 顶尖 装 夹 车 削 偏 心 工件 ， 主 要 适应 于 ( » 

А. 单 件 小 批量 生产 В. 大 批量 生产 С. 中 批量 生产 D. 任何 生产 类 型 

24. 当 畸 形 工 件 的 表面 都 需 加 工时 ， 应 选择 余 量 ( ) 的 表面 作为 主要 定位 
基 面 。 

A. 最 大 适中 С. 最 小 р 比较 大 

25. 切削 薄 壁 工件 时 ， ee 选择 ( ) 。 

А. 与 一 般 加 工 一 样 的 值 B. 较 高 的 值 

C. 较 低 的 值 D. 任意 值 

26. ( ) 钻头 是 在 密封 条 件 下 ， 高 压 油 从 销 头 外 部 进入 ， 切 导 和 油 从 钻头 内 
排出 。 

A. 内 排 式 В. 外 排 式 С. 枪 钻 р, 麻花 钻 

27. 采用 辅助 支承 主要 是 为 了 ( 78 

А. 多 限制 工件 的 一 个 自由 度 В. 少 限制 工件 的 一 个 自由 度 

C. 外 表 美 观 р, 提高 工件 装 夹 的 刚度 和 稳定 性 

28. 关于 夹 紧 力 大 小 的 确定 ， 下 列 叙 述 正确 的 是 ( Р 

А. 夹 紧 力 尽 可 能 
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ын 


夹 紧 力 尽 可 能 小 
С. 有 少许 夹 紧 力 即 可 


р 来 紧 力 大 小 应 通过 计算 并 按 安 全 系数 校 核 得 到 

29. 车 痢 薄 辟 零 件 须 解 决 的 首要 问题 是 减少 零件 的 变形 ， 特 别 是 ( ) 所 造成 的 
变形 。 

А. 切削 热 В. 振动 С. 切削 力 р 夹 紧 力 和 切削 力 


30. 在 夹 紧 注 壁 类 工件 时 ， 夹 紧 力 着 力 部 位 应 尽量 ( ) 。 
接近 工件 的 加 工 表面 

B. 远离 工件 的 加 工 表面 
С. 远离 工件 的 加 工 表面 ， 并 尽 可 能 使 夹 紧 力 增 大 

р, 接近 工件 的 加 工 表面 ， 并 夹 紧 力 越 大 越 好 

31, 在 卧 式 车 床 或 钻床 上 用 深 孔 刀具 或 接 长 的 麻花 外 加 工 深 孔 方法 ,适合 )。 


г 






















































































А. 一 般 深 孔 (L/D =5 ~20) В. 中 等 深 孔 (1/0-20-30) 

С. 特殊 深 孔 (L/D =30 ~100) р. 以 上 均 适 合 

32. 钟 面 式 千 分 表 测 杆 轴线 与 被 测 工 件 表面 必须 ( ) ， 否 则 会 产生 测量 误差 。 
A. 水 平 В. 垂直 С. 倾斜 一 定 角度 р. 任意 一 位 置 
33. 车 螺 距 较 大 的 螺纹 时 ， 螺 纹 车 刀 的 后 角 因 受 螺纹 升 角 的 影响 ， 应 磨 得 ( ын 
А. 大 些 В. 小 些 С. 对 称 D. 不 变 

34. ( ) 是 利用 杠杆 齿轮 传动 放大 原理 制 成 的 。 

A. 杠杆 卡 规 В. 圆 度 仪 С. 测 力 仪 D. 分 度 头 

35. 对 所 有 表面 都 要 加 工 的 零件 ， 在 定位 时 应 当 根 据 ( ) 表面 找 正 。 

A. 加 工 余 量 小 B. 光滑 平整 С. 粗糙 不 平 D. 加 工 余 量 

36. 对 于 加 工 面 较 多 的 零件 ， 其 粗 加 工 、 半 精 加 工 工 序 ， 可 用 ( ) 表示 。 
A. 草图 B. 零件 图 С. 工艺 简 图 р, 装配 图 

37. 斜 模 夹 紧 机 构 产 生 的 作用 力 和 原始 作用 力 的 关系 为 ( 19 

А. 夹 紧 力 比 原始 作用 力 小 一 些 В. 夹 紧 力 比 原始 作用 力 小 很 多 

C. 夹 紧 力 比 原始 作用 力 大 一 些 D. 夹 紧 力 比 原始 作用 力 大 千 倍 以 上 





38. ( ) 磨损 是 在 高 温 下 (700 ~ 800%), 25 “ОР 52 ЄСЧ ХК 


(33, БОЛЖЭЭ Е АИИ НО ЕЛЫ, Е АИ А 2018-0178 Э Т т Н ЈА 


A. 冷 焊 В. 磨 粒 C. 氧化 D. 以 上 都 对 
39, 由 于 刀具 后 面 磨损 值 VB 比较 容易 测量 ， 所 以 目前 常 以 VB 来 作为 刀具 的 磨 钝 标 


， 如 用 硬 质 合金 车 刀 粗 车 碳 钢 时 ,VB = ( ) мт, 








A. 0.1~0.3 В. 0.6-0.8 C. 0.8~1.2 р, 1.2~1.5 
40. 根据 实验 证 明 ， 对 刀具 寿命 影响 最 大 的 是 ( ””)。 
A. 切削 速度 В. 背 吃 刀 量 С. 进 给 量 D. 主轴 转速 





41. 在 主轴 加 工 过 程 中 ， 为 保证 位 置 精度 ， 精 磨 外 圆 和 精 磨 ( ) 采用 互 为 


基准 。 


. 254. 车 工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





А. 锥 面 В. «ЯЛ. С. 端面 D. 轴 肩 

42. 用 中 心 架 支承 工件 车 内 孔 时 ， 如 出 现 内 孔 倒 锥 现象 , 则 是 由 于 中 心 架 偏向 
( ) 所 造成 的 。 

A. 操作 者 一 方 В. 操作 者 对 方 C. 尾 座 D. 床 头 

43. 车 削 平面 螺纹 时 ， 当 车 床 主轴 带动 工件 转 1 圈 ， 刀 架 带 着 车 刀 必 须 ( ) 移 
动 1 个 螺 距 。 














А. 纵向 В. 横向 С. 和 斜 向 р. 纵横 向 均 可 

44. 测量 某 畸 形 工件 (38 5500) 的 中 心 距 ,测量 尺寸 M 的 公差 一 般 取 中 心 距 公 
差 的 ( а 

A. 1/2~1/3 B. 1/2~1/4 C. 1/2~1/5 D. 1/3~1/5 

45. 车 削 精密 丝 杠 时 ， 要 合理 安排 热处理 ， 即 每 次 粗 加 工 及 螺纹 加 工 后 都 要 安排 
( ) 处 理 。 

А. 时 效 B. 调 质 C. 退火 D. 回 火 








46. 加 工 精密 丝 杠 时 的 定位 基准 面 是 ( ) ， 为 保证 精密 丝 杠 的 精度 ， 必 须 在 加 
工 过 程 中 保证 定位 基准 的 质量 。 

А. 外 圆 和 端面 В. 端面 和 中 心 孔 。C. 中 心 孔 和 外 圆 Р. 外 圆 和 轴 肩 

47. 使 用 轴 向 分 线 法 分 线 时 ， 当 车 好 一 条 螺旋 槽 后 ， 把 车 刀 治 工件 轴线 方向 移动 一 
个 ( ) ， 再 车 前 第 二 条 螺旋 槽 。 

А. 牙 型 В. 螺 距 . Е р, 螺 距 或 导 程 均 可 

48. 单 针 和 三 针 测量 多 线 螺 纹 时 ， 量 针 沿 螺旋 档 放 置 ， 当 螺纹 升 角 大 于 ( ) 
时 ,会 产生 较 大 的 测量 误差 .测量 值 应 修正 。 















































































































































A. 1° B. 2° C. 3° D. 4° 
49. 采用 百 分 表 分 线 法 分 线 时 ， 百 分 表 测 杆 必 须 与 工件 轴线 ( ) ， 否 则 将 产生 
螺 距 误差 。 
A. 平行 B. 垂直 С. 倾斜 D. 成 15° 角 
50. 偏心 距 较 大 的 工件 ， 可 用 ( ) 装 夹 。 
А. 偏心 卡 盘 B. 偏心 套 С. 两 顶尖 和 偏心 套 D. 两 顶尖 





























51, 装 夹 大 模 数 多 头 蜗杆 工件 ， 大 多 采用 ( ) 装 夹 方式 ， 并 利用 工件 台阶 限 
位 ， 防 止 工件 车 削 时 沿 轴线 方向 移动 。 

A. 两 顶尖 В. 一 来 一 顶 С. 一 夹 一 搭 D. 一 夹 一 拉 

52. 加 工 成 形 面 时 ， 所 加 工 的 整个 复杂 形 面 无 论 分 成 多 少 个 简单 形 面 ,其 ( ) 
基准 都 应 保持 一 致 ， 并 与 整体 形 面 的 基准 面相 重合 。 

A. 设计 B. 定位 C. 测量 р. 装配 

53. 普通 成 形 刀 后 角 通 常 选用 的 范围 是 ( Р 

А. а, =10° ~ 15° В. а, =10° ~17° С. а =12° ~ 15° р. а, =25° ~ 30° 

54. 深 孔 车 刀 与 一 般 内 孔 车 刀 不 同 的 是 ， 前 后 均 带 有 ( ) ， 有 利于 保证 孔 的 精 
度 和 直线 性 。 
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А. 导向 热 В. 刀片 С. 倒 棱 р. #2 

55. 通常 情况 下 ， 偏 心 零件 粗 车 时 以 ( ) 类 硬 质 合金 为 车 刀 切 削 部 分 的 材料 。 
А. Р B. YG С. М р. ҮТ 

56. 精密 偏心 工件 偏心 距 较 小 时 ， 可 直接 用 ( ) 检测 。 

A. 百 分 表 В. ГЭ С. 游标 卡尺 р. 千分尺 

57. 曲轴 的 主轴 人 颈 较 大 或 曲柄 人 颈 偏心 距 较 小 ， 有 条 件 在 两 端面 上 打 主 轴 代 及 曲柄 颂 





中 心 孔 的 工件 ， 可 采用 ( ) 装 夹 车 前 。 







































































A. 两 顶尖 B. 偏心 卡 盘 С. 专用 偏心 夹具 Р. 偏心 夹板 
58. 常用 垫 块 测量 法 检测 多 拐 曲轴 的 ( 28 

А. 偏心 距 В. 轴 颈 圆 度 С. 曲柄 颈 夹 角 р. ЭШ ОН Р 
59. 某 一 表面 在 一 道 工 序 中 所 切除 的 金属 层 深度 为 ( Је 

А. 加 工 余 量 B. 工序 余 量 С. 背 吃 刀 量 р. 总 余 量 

60. 杠杆 千分尺 是 由 千分尺 的 ( ) 部 分 和 杠杆 式 卡 规 中 的 指示 机 构 组 成 的 。 
А. Ї В. 主 标尺 С. 微分 简 D. 微调 

61. 杠杆 式 指 示 表 是 根据 ( ) 放大 原理 制 成 的 。 

A. 杠杆 齿轮 В. 齿轮 齿 条 С. 扭 得 р, 齿轮 

62. 精度 为 0. 02mm/1000mm 的 水 平 仪 ， 玻 璃 管 刻 线 距 离 每 格 为 ( js 

A. 0.02mm B. 0. 01mm С. 2mm D. lmm 

63. ( ) 按 结构 可 分 为 转台 式 和 转轴 式 两 大 类 。 

A. 水 平 仪 В. 圆 度 仪 С. 比较 仪 р. 测 微 仪 

64. ЭЭ И ХЛ1 ( ) 作为 尺寸 的 转换 放大 机 构 。 

A. 杠杆 B. 齿轮 С. 扭 得 р, 齿轮 齿 条 





65. 选择 交换 齿轮 时 ， 只 能 将 化 为 近似 的 分 数 (22/7) 计算 ,这样 会 产生 螺 距 误 
22, 分析 影响 加 工 精 度 的 原因 属于 工艺 系统 的 ( ) 。 



























































A. 几何 误差 В. 受 力 变形 误差 

С. 热 变形 误差 D. 工件 内 应 力 所 引 起 的 误差 

66. ( ) 类 硬 质 合金 ， 由 于 它 较 脆 ， 不 耐 冲击 ， 不 宜 加 工 脆性 金属 。 

А. К В. Р С. М р. ҮС 

67. ВИКИА, 不宜 选用 含 钛 的 YW 类 和 ( ) 类 硬 质 合金 。 

А. К В. Р С. М р. ҮС 

68. 用 铁 刀 修整 成 形 面 时 ， 工 件 余 量 不 宜 太 大 ,一 般 为 ( ) 左右 。 

А. 0. Imm В. 0.01mm С. 0.2mm D. 0.02mm 
69. 车 削 配 作 圆锥 ， 常 用 (””) 进行 加 工 。 

А. 靠 模 法 В. ЖЕЕ С. ЛЛА р. 转动 小 滑板 法 
70. CA6140 0 Ат ( ) 轴承 的 调整 。 

A. 前 支承 B. 后 支承 C. 中 间 支 承 D. 前 、 后 支承 





71, 在 卧 式 车 床上 进行 铀 前 加 工时 ， 需 要 在 车 床 ( ) 安装 刀 杆 或 刀 座 ， 用 以 装 


· 256 · 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 















































夹 车 刀 。 
А. ЕЖЕ В. 主轴 前 端 С. 溜 板 р. Лів 
72. 用 硬 质 合金 车 刀 加 工时 ， 为 减轻 加 工 硬 化 ,不宜 取 ( ) 的 进 给 量 和 背 吃 
刀 量 。 
А. 过 小 B. 过 大 C. 中 等 D. 较 大 
73. 指出 符合 相对 经 济 效 益 的 一 项 是 ( ) 。 
А. 有 用 成 果 / 投 入 的 资源 B. 投入 的 资源 /有 用 成 果 
C. 无 用 成 果 / 投 入 的 资源 D. 投入 的 资源 /无 用 成 果 
74. 时 间 定 额 是 指 在 一 定 生 产 条 件 下 ， 规 定 劳 动 者 ( ) 。 
А. 劳动 时 间 В. 基本 生产 时 间 
С. 完成 的 产品 数量 D. 完成 一 道 工 序 所 消耗 的 时 间 





75. Я 6 月 份 平均 工人 数 为 500 人 ， 该 月 生产 产品 的 总 价值 为 150 万 元 ， 以 





价值 量 表示 的 工人 劳动 生产 率 是 ( ) 。 


工件 的 方法 ， 称 为 电 火 花 加 工 。 


分 ， 








А. 0.3 万 元 /人 B. 3 万 元 /人 С. 300 元 /人 D. 0.3 元 /人 
76. 在 充满 液体 介质 的 工具 电极 和 工件 之 间 的 很 小 间隙 上 ， 施 加 ( ) 电压 加 工 











А. 稳 衡 直流 В. 脉动 直流 C. 脉冲 р, 正弦 交流 
77. 下 列 特种 加 工 方法 中 所 用 设备 较 简 单 的 是 ( ) 加 工 。 

A. 电 火 花 B. 电解 C. 激光 D. 超声 波 

78. 正常 工序 能 力 指数 在 ( ) 之 间 。 

А. 0.67 ~1.00 В. 1.00~1.33 С. 1.33 ~1.67 р. 0-0. 67 





79. 在 成 批 生产 的 条 件 下 ， 单 件 工时 定额 组 成 正确 的 一 项 是 ( ТЬ 
А. 基本 时 间 + 辅助 时 间 

В. 基本 时 间 + 休息 与 生理 需要 时 间 

C. 基本 时 间 + 准备 与 结束 时 间 

р, 〈 基 本 时 间 + 辅助 时 间 + 休息 与 生理 需要 时 间 + 准备 与 结束 时 间 ) /每 批零 件数 


























总 和 
80. 最 终 热处理 的 目的 是 提高 力学 性 能 ， 应 安排 在 ( )в 
А. 粗 加 工 前 B. 粗 加 工 后 С. 半 精 加 工 前 р. 精 加 工 前 后 
二 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 入 括号 中 ， 正 确 的 填 “V”， 错 误 的 填 “ x”， 每 题 1 
满分 20 分 ) 
1. 液压 泵 按 工作 压力 的 高 低 分 为 低压 泵 、 中 压 泵 、 高 压 泵 。 ( ) 
2. 接触 器 主要 由 电磁 铁 和 触 头 两 部 分 组 成 。 ( ) 
3. 三 相 异 步 电 动机 正 、 反 转 控 制 线路 的 一 个 重要 特点 是 必须 设立 联 锁 。 ( ) 
4. 摩擦 力 的 方向 一 定 和 物体 运动 的 方向 相反 。 ( ) 
5. 偏心 轴 类 零件 和 阶梯 轴 类 工件 的 装 夹 方法 完全 相同 。 ( ) 
6. 现代 机 床 夹具 的 发 展 要 求 既 要 夹具 结构 标准 化 ， 又 要 夹具 零 部 件 标准 化 。 








( ) 
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7. 制订 工艺 卡 时 ， 首 先 应 对 零件 图 和 装配 图 进行 工艺 分 析 和 审查 。 ( ) 
8. 车 前 精密 丝 杠 一 般 应 在 高 精度 丝 杠 车 床上 进行 ， 车 床 螺母 丝 杠 的 精度 至 少 应 等 
) 
) 
) 





于 工件 精度 。 ( 

9. 高 速 切削 梯形 螺纹 时 ， 不 能 使 用 左右 切削 法 。 ( 

10. 强力 切削 大 模 数 多 头 蜗杆 时 ， 必 须 使 用 可 转 式 弹性 刀 杆 。 ( 

11, 检验 箱 体 工件 上 的 立体 交错 孔 的 垂直 度 时 ， 在 基准 心 棒 上 装 一 只 指示 表 ， 测 头 
顶 在 测量 心 棒 的 圆柱 面 上 ， 旋 转 90。" 后 再 测 ， 即 可 确定 两 孔 轴 线 在 测量 长 度 内 的 垂直 度 















































误差 。 ( ) 
12. 将 两 半 箱 体 通过 定位 部 分 或 定位 元 件 合 为 一 体 ， 用 检验 心 棒 插 入 被 测 孔 ， 如 果 
检验 心 棒 能 自由 通过 ， 则 说 明 平 行 度 符合 要 求 。 ( ) 
13. 使 用 游标 齿轮 卡尺 可 以 测量 蜗杆 的 轴 疝 齿 厚 。 ( ) 





14. 使 用 三 针 测 量 蜗杆 的 法 向 齿 厚 ， 量 针 直 径 的 计算 式 是 4, =0. 577P。 ( ) 
15. 用 一 夹 一 项 或 两 顶尖 装 夹 轴 类 零件 ， 如 果 后 顶尖 轴线 与 主轴 轴线 不 重合 ,工件 















































会 产生 圆柱 度 误差 。 ! ) 

16. 车 削 轴 类 零件 时 ， 如 果 车 床 刚 性 差 、 滑 板 镶 条 太 松 、 传 动 零件 不 平衡 ， 在 车 削 

过 程 中 会 引起 振动 ， 使 工件 尺寸 精度 达 不 到 要 求 。 ( ) 

17. 车 孔 时 ， 如 果 和 车 刀 磨 损 ， 刀 杆 振 动 ， 车 出 的 孔 表面 粗糙 度 值 大 。 ( ) 

18. 用 心 轴 装 夹 车 肖 套 类 工件 ， 如 果 心 轴 本 身 同 轴 度 超 差 ， 车 出 的 工件 会 产生 斥 才 

精度 误差 。 ( ) 
19. 用 转动 小 滑板 法 车 圆锥 时 ， 产 生 锥 度 〈 角 度 ) 误差 的 原因 是 切削 速度 过 低 。 

( ) 

















20. 车 削 箱 体 类 零件 上 的 孔 时 ， 如 果 车 床 主轴 轴线 和 在 斜 ， 车 出 的 孔 会 产生 圆 度 误 
差 。 ( ) 
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3.4 车工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 


考试 时 间 : 120min 。 
一 、 填 空 题 ( 每 空 1 分 ， 共 20 分 ) 


























1, 陶瓷 刀具 材料 具有 很 高 的 硬度 和 耐 磨 性 ， 常 温 硬度 达 HRA， 切 削 速 度 
比 硬 质 合 金 快 5 ~ 10 倍 ， 具 有 很 长 的 刀具 寿命 。 
2. 轴 类 零件 的 材料 一 般 有 和 两 类 。 应 用 较 多 的 是 45 钢 ， 主 要 适 

















于 中 等 复杂 程度 、 一 般 重 要 的 轴 类 零件 。 对 精度 要 求 较 高 、 转 速 较 高 的 轴 可 采用 
， 如 40Cr、35SiMn 、65Mn 等 。 




































































з. 加 工 有 锥 体 配 合 多 件 套 时 ， 锥 体 的 要 小 ， 车 削 时 车 刀 刀 尖 应 与 锥 体 轴 
线 等 高 ， 避 免 加 工 中 产生 圆锥 素 线 的 误差 。 

4. 渐 深 螺纹 是 一 种 典型 的 复杂 螺纹 ， 它 的 螺纹 牙 深 在 上 不 断 变化 。 

3: 是 指 已 知 各 封闭 环 的 公称 尺寸 、 极 限 偏 差 ， 求 各 组 成 环 的 公称 尺寸 、 
极限 偏差 时 的 情况 ， 常 用 于 о 

6. 薄板 类 零件 刚度 低 ， 容 易 产生 变形 ， 加 工时 和 不 易 保 证 。 

7. 用 成 形 车 刀 车 前 时 的 切削 用 量 选择 主要 是 和 ， 二 者 均 低 于 普 
通车 削 。 

8. 不 锈 钢 黏附 性 强 ， 车 削 过 程 中 产生 ， 容 易 形 成 ， 不 易 获 得 较 
低 的 ， 并 加 速 了 车 刀 的 磨损 。 








9. 在 数控 车 床上 加 工 零件 ， 首 先 需要 根据 零件 图 分 析 零 件 的 工艺 过 程 、 工 艺 参数 
等 内 容 ， 用 规定 的 代码 和 程序 格式 编制 出 合适 的 数控 加 工程 序 ， 这 个 过 程 称 为 数控 编 

















程 。 数 控 编程 可 分 为 和 两 大 类 。 
10. 工件 端面 每 隔 一 定 距离 (直径 方向 ) 重复 出 现 一 次 波纹 ， 从 机 床 角 度 分 析 产 生 
的 原因 是 : 中 中 滑板 横向 的 间 际 过 大 ，@ о 





二 、 选 择 题 (请 将 正确 答案 的 序号 填 在 括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 20 分 ) 

1. 陶瓷 刀具 在 1200% 高 温 下 硬度 仍 能 达到 ( ) 。 

А. 91 ~95HRA В. 91 ~95HRC С. 80HRA р. 80HRC 

2. 轴 类 零件 的 表面 质量 一 般 都 有 较 高 的 要 求 ， 与 轴承 相配 合 的 支承 轴 人 颈 的 表面 粗 
БИЕН ЭЛ Ка ( ) 

А. 0.16 -0.63рш В. 0. 63 ~ 2. 5рт 

С. 0. 45 ~ 0. бЗрт р. 0. 45 ~ 2. 5рт 

3. 进行 有 偏心 配合 多 件 套 零 件 加 工时 ， 偏 心 部 分 的 偏心 量 应 一 致 ， 加 工 误 差 应 控 
制 在 图 样 设计 公 差 的 ( ) ， 偏 心 部 分 轴线 要 平行 于 零件 基准 轴线 。 

А. 1/2 В. 1/3 С. 范围 内 D. 1/4 

4. 平面 螺纹 的 牙 型 与 矩形 螺纹 相同 ， 其 螺纹 以 ( ) 的 形式 形成 于 工件 端面 上 。 

A. 渐 开 线 В. рау 60795 С. А0 р 阿 基 米 德 螺旋 线 
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5. ДЕНИЈА А ЕВУ, НГА Т ЈУ Е Л ( ) ЖЕЛ ЛК 

А. 大 于 B. 小 于 С. 等 于 D. 大 于 或 等 于 

6. 曲轴 是 承受 较 大 ( ) 且 大 多 数 应 用 在 高 速 旋转 的 场合 ， 因 此 对 其 性 能 和 技 
术 要 求 都 较 高 。 

А. 冲击 载荷 В. 交 变 载荷 С. 离心 力 р, 载荷 

7. 已 知 各 封闭 环 的 全 шог 极限 偏差 ， 求 各 组 成 环 的 公称 尺寸 、 极 限 偏差 时 用 
( ) 。 

A. 反 计 算 形 式 В. 正 计算 形式 

C. шэг р. А, В, С 都 可 以 

装 夹 畸形 零件 以 毛坯 面 作为 定位 基准 时 ， 该 面 与 花 盘 或 角 铁 应 成 三 点 接触 ， 

шээг ЕН) ( ) 。 

A. 大 B. 小 С. 大 小 都 行 D. 满足 夹 紧 要 求 

9. 成 形 车 刀 可 一 次 加 工 零 件 上 的 成 形 表面 ， 生 产 率 高 ， 操 作 方 便 ， 车 削 后 精度 等 
ЭНХ ( ) ， 表 面 粗糙 度 值 可 达 Rao6.3um。 

А. IT6 ~IT7 级 В. IT7 ~ IT8 级 С. 117-119 级 р, IT8 ~ IT10 级 

10. 高 镭 钢 的 加 工人 硬化 现象 极为 严重 ， 它 的 原始 硬度 并 不 高 ,一 般 为 180 ~ 
200HBW， 但 加 工 后 人 硬度 可 达 ( ) ， 造 成 切削 力 猛 增 , 车 刀 磨 损 加 剧 ， 车 前 加 工 极 
为 困难 。 

A. 300HBW B. 350HBW C. 450HBW D. 550HBW 

11, 人 研磨 时 ， 要 求 研 具 的 材料 人 硬度 应 稍 ( ) 被 研磨 的 工件 ， 但 不 可 太 ( )» 
ҮЗ Ц ЭГ з А НА: ЛА т 2201 ЛЕЛ!, 

А. 高 于 B. 低 于 С. 软 р, 硬 

12. 车 床上 煞 削 或 铣削 工件 ， 床 鞍 或 中 滑板 上 安装 ( ) 及 辅助 工具 ， 把 方 刀 架 
等 拆除 ， 旋 转 主轴 、 移 动 床 蒂 或 中 滑板 ， 即 可 进行 币 削 和 铣削 加 工 。 

A. 刀具 B. 量具 C. 工具 D. 工件 

13. 卧 式 车 床 纵向 导轨 的 平面 度 误 差 ， 会 导致 床 鞍 沿 床 身 移 动 时 发 生 倾斜 ， 引 起 车 
刀 刀 尖 的 偏 移 ， 使 工件 产生 ( ) 误差 。 

А. 圆柱 度 В. 圆 度 C. 平面 度 D. 直线 度 

14. 增 大 车 刀 的 ( ) ， 可 以 减少 切 悄 变形 和 切削 抗力 ， 切 悄 与 刀 面 之 间 的 摩擦 
力也 随 之 减 小 ， 因 此 不 容易 产生 积 习 瘤 。 
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сие В. 后 角 С. 主 偏 角 D. 副 偏 角 

. 由 于 ( ) 误差 ， 在 车 削 端 面 时 ， 影 响 工 件 的 平面 度 和 垂直 度 。 
Le В. 小 刀 架 移动 对 主轴 轴线 的 平行 度 
С. 横 刀 架 移动 对 主轴 轴线 的 垂直 度 р. 溜 板 移动 在 水 平面 内 的 直线 度 














16. 数控 机 床 有 不 同 的 运动 形式 ,需要 考虑 工件 与 刀具 相对 运动 关系 及 坐标 方向 ， 
编写 程序 时 ,采用 ( ) 的 原则 编写 程序 。 
А. 刀具 固定 不 动 ， 工 件 移动 
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В. 分 析 机 床 运动 关系 后 再 根据 实际 情况 确定 

. 工件 固定 不 动 ， 刀 有 具 移 动 

р, 以 上 都 不 对 

17. 刀 尖 半径 左 补偿 方向 的 规定 是 ( ) 。 

А. 沿 刀具 运动 方向 看 ， 工 件 位 于 刀具 左 侧 

В. 沿 工件 运动 方向 看 ， 工 件 位 于 刀具 左 侧 

С. 沿 工件 运动 方向 看 ， 刀 有 具 位 于 工件 左 侧 

р. 沿 刀 有 具 运 动 方向 看 ， 刀 有 具 位 于 工件 左 侧 

18. 在 车 床上 用 普通 车 刀 车 削 一 外 圆柱 表面 ， 该 圆柱 表面 的 圆 度 主要 取决 





C3 



































于 ( ) 。 

А. 刀具 精度 В. 卡 盘 精度 C. 装 夹 精度 р, 和 车床 精度 

19. 若 精 车 工件 端面 的 平面 度 超 差 ， 该 车 床 存 在 的 问题 应 是 ( ) 。 

А. 机 床 转速 不 稳定 В. 主轴 径 向 圆 跳动 超 差 

С.ЁВНЕНЗЛШН ГЭЛ 22 р, 主轴 轴 向 窜 动 超 差 

20. 精 车 外 圆 时 ， 表 面 轴 向 上 产生 波纹 呈 有 规律 的 周期 波纹 时 ， 一 般 是 由 于 进 给 光 
杠 ( ) 引起 的 。 

А. 刚性 差 В. 强度 不 够 С. 弯曲 р, 耐 磨 性 差 


三 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 人 括号 中 。 正 确 的 填 “W”， 错 误 的 填 “ x”， 每 题 
0.5 分 ， 共 16 分 ) 

1, 刀片 主要 尺寸 包括 刀片 的 内 切 圆 直径 d、 刀 片 厚度 和 刀 尖 位 置 尺寸 m。( ”) 

2. 锻件 用 于 直径 相差 较 大 的 台阶 轴 或 要 求 较 高 的 抗 弯 、 抗 拉 、 抗 扭转 强度 的 轴 类 

零件 。 С) 

3, 对 于 直径 的 尺寸 常 有 严格 规定 的 公差 ， 起 支承 作用 的 轴 颈 的 精度 要 求 较 高 ， 为 

) 

用 

) 























ІТ5 -117 级 。 ( 
4. 陶瓷 刀具 一 般 采 用 正 前 角 进 行 切削 ， 通 常 随 工件 材料 硬度 的 不 同 ， 前 角 宜 选 

-10。~ -5。。 ( 
5 加 工 多 件 套 时 ， 根 据 装 配 关系 的 顺序 依次 车 削 各 个 零件 ， 但 基准 零件 最 后 车 削 。 
( ) 
6. 已 知 蜗 杆 模 数 m、= 8mm、 分 度 圆 直径 d= 88mm， 则 齿 根 圆 直径 为 d, = d, - 
2т, = 88mm -2 x8mm =72mm。 ( ) 
7. 车 削 变 齿 厚 蜗杆 ， 要 保证 在 螺旋 面 检查 基准 线 上 的 法 向 齿 厚 ， 同 时 保持 在 基准 
线 两 侧 的 齿 厚 差 ， 关键 是 要 掌握 好 车 削 两 侧 螺 旋 槽 时 起 始点 。 ( ) 
8. 对 于 六 拐 曲 轴 主 轴 颂 及 曲轴 有 代 的 尺寸 精度 、 几 何 精度 都 有 很 高 的 要 求 ， 对 表面 
粗糙 度 则 可 忽略 不 计 。 ( ) 
9. 使 用 检验 棒 找 正 两 端 偏心 夹板 上 偏心 同 轴 度 时 ， 偏 心 孔 的 测量 位 置 应 在 曲轴 主 
轴 颈 中 心 或 附近 找 正 ， 不 能 在 最 高 处 或 附近 的 偏心 孔 上 找 正 。 ( ) 
10. 全 焊 钢 结构 水 冷 式 轴承 座 消除 了 铸件 不 可 避免 的 铸造 缺陷 ,用 料 可 大 大 减少 ， 
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产品 成 本 降低 。 ( ) 
11. 畸形 零件 的 主要 定位 基准 面 应 尽量 和 工件 的 设计 基准 和 装配 基准 一 致 ， 以 有 利 
于 零件 的 装配 及 配合 。 ( ) 
12. АЕ А Е У ИЈАН АРУН, ЛЕ ЭЛ СЛЕ-- ЛЫН ХОГ 100mm。( ) 








13， 端 面 拨 动 顶尖 的 锥 柄 ， 可 以 直接 安装 在 车 床 主 轴 锥 孔 内 并 利用 端面 拨 爪 带动 工 
































件 旋转 。 ( ) 
14, ЖЕМ) ЛЕЗ РЕНУАР, УРАА, ( ) 
15. 车 削 高 锰 钢 时 ， 为 提高 刀具 强度 和 改善 散热 条 件 ， 前 角 的 角度 应 尽 可 能 选用 副 

前 角 。 ( ) 
16. 在 车 削 铁 合金 的 过 程 中 不 宜 干 切削 ， 而 应 当 充分 地 加 注 切 削 液 。 ( ) 











17. 在 车 床上 磨 削 工 件 ， 能 有 效 地 减 小 工件 表面 粗糙 度 值 ， 同 时 可 以 解决 一 些 无 法 
































































































































磨 前 的 长 轴 类 工件 ， 以 及 在 普通 内 圆 磨床 上 很 难 解决 的 工件 内 了 筷 的 精 加 工 问 题 。 
( ) 
18. 在 车 床上 铣削 外 圆 键 覃 或 油槽 ， 是 由 卡 盘 带动 键 槽 铣 刀 或 钻头 旋转 ， 用 中 滑板 
进 给 ， 由 床 鞍 调整 背 吃 思量， 即 可 铣削 图 样 所 要 求 的 键 槽 或 油槽 。 ( ) 
19. 在 车 床上 盘 绕 螺旋 弹 短 的 基本 原理 与 车 螺纹 相似 ， 心 轴 是 盘 绕 弹簧 的 主要 工 
具 ， 盘 绕 弹 簧 的 心 轴 直 径 应 比 弹簧 内 径 略 大 。 ( ) 
20. 用 定 程 法 车 削 时 ， 定 程 装 置 的 重复 精度 、 刀 具 的 磨损 、 工 艺 系统 的 热 变形 、 同 
批 次 工件 的 硬度 及 余 量 的 变化 等 因素 ， 都 会 影响 加 工 精度 。 ( ) 
21. 机 械 零 件 的 加 工 误 差 反 映 了 零件 的 被 测 提取 要 素 与 拟 合 要 素 之 间 几 何 参数 的 偏 
离 程 度 。 ( ) 
22. 适当 减 小 主 偏 角 、 副 偏 角 能 够 达到 在 一 定 程 度 上 控制 残留 面积 高 度 的 目的 。 
( ) 
23. 适当 增 大 车 刀 圆 弧 半 径 可 以 减 小 表面 粗 烟 度 值 ， 但 过 大 的 圆 弧 半 径 会 使 背 向 力 
增 大 而 产生 振动 ， 反 而 使 表面 粗糙 度 值 变 大 。 ( ) 
24.， 卧 式 车 床 纵向 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误 差 ， 会 导致 床 鞍 沿 着 床 身 移动 时 发 
生 倾斜 ， 引 起 车 刀 刀 人 尖 的 偏 移 ， 使 工件 产生 圆柱 度 误 差 。 ( ) 
25. 由 于 车 刀 刚 度 较 低 而 加 工 余 量 不 均匀 ， 车 削 后 会 产生 “误差 复 映 ”的 现象 。 
( ) 
26. 在 刚度 大 的 工艺 系统 中 ， 连 续 车 削 加 工时 ， 刀具 的 少量 磨损 不 会 引起 加 工 尺寸 
很 大 的 变化 。 ( ) 
27. 切削 热 是 刀具 热 变形 的 主要 热源 ， 但 由 于 刀具 的 体积 小 、 热 容量 不 大 ， 所 以 不 
可 能 引起 较 高 温度 和 较 大 的 热 伸 长 。 ( ) 
28. 在 数控 机 床上 改变 加 工 零件 时 ， 需 要 制造 和 更 换 许多 工具 、 夹 具 和 模具 。 
( ) 
29. 外 圆 粗 车 循环 适合 于 加 工 要 去 除 较 大 切削 余 量 的 棒 料 毛坯 。 ( ) 








30. G73 指令 适用 于 毛 坏 轮廓 形状 与 零件 轮廓 形状 基本 接近 的 毛坯 件 的 粗 车 ， 如 一 
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些 锻件 、 铸 件 的 粗 车 。 ( ) 
31. CA6140 型 车 床 主轴 轴线 与 床 身 导轨 的 平行 度 是 允许 有 误差 的 ， 但 只 允许 主轴 
向 下 倾斜 。 ( ) 
32. 车 床 主轴 的 径 向 圆 跳动 将 造成 被 加 工 工 件 的 圆 度 误差 。 ( ) 


四 、 计 算 题 ( 共 21 分 ) 

1. 加 工 如 图 3-1 所 示 套 简 时 ， 因 测量 尺寸 10 о зоп 比 
较 困 难 ， 故 采用 游标 深度 卡尺 直接 测量 大 孔 深 度 的 办 法 来 间 
接 保证 设计 尺寸 ， 试 画 出 工艺 尺寸 链 图 ， 并 计算 孔 深 工序 尺 
寸 及 其 偏差 。(5 分 ) 

2. 某 CA6140 型 车 床 床 身上 最 大 工件 回转 直径 400шт, 
最 大 车 削 长 度 为 1000mm， 大 滑板 每 移动 250mm 测量 一 次 ， 
水 平 仪 精度 为 0.02/1000。 水 平 仪 测量 结果 依次 为 + 1.6、 
+1.5、-0.5、-1.1、-1.0 格 ,根据 这 些 读数 画 出 导轨 在 
垂直 平面 内 的 直线 度 误差 曲线 ， 计 算 导 轨 全 长 的 直线 度 误 人 GEE 0 
差 、 导 轨 的 局 部 误差 。(5 分 ) Е 

3. 在 车 床上 用 花 盘 角 铁 装 夹 ， 加 工 一 齿轮 泵 体内 孔 ， 已 
知 该 孔 到 底座 的 距离 为 (32 上 +0.06) mm， 专 用 心 轴 的 直径 为 $30. 005mm， 用 如 图 2-39 
所 示 方 法 调整 角 铁 ， 试 计算 量 块 的 尺寸 及 公差 。(5 分 ) 

4. 如 图 3-2 所 示 为 用 垫 块 测量 曲柄 颈 角 度 误差 ,测量 120° 等 分 的 六 拐 曲轴 , 已 知 
ЕЖА Н р = 100%, НЕ 4d =90mm， 偏 心 距 e=96mm,， 在 V 形 架 上 主轴 颈项 点 
高 度 N=200mm， 求 垫 块 高 度 。 大 两 曲柄 径 高 度 差 ДАН = 0. 4mm， 求 曲柄 径 的 角度 误差 。 
(6 分 ) 
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五 


、 问 答题 ( 共 23 分 ) 











Т. 如 何 确定 精密 大 型 轴 类 零件 的 定位 基准 ? (6 分 ) 
2. 多 件 套 加 工件 的 工艺 分 析 内 容 有 哪些 ? (5 分 ) 
3. 

4. 难 加 工 材 料 的 性 能 特点 有 哪些 ? (7 分 ) 











试 述 平面 螺纹 的 车 前 特点 及 方法 。(5 分 ) 
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441 试题 库 答案 


参 


22 


5 


4.1.1 车 工 (初级 ) 理论 知识 试题 答案 


101. 
111. 
121. 
131. 
141. 
151. 
161. 
171. 
181. 
191. 
201. 
211. 


Фото то» бо» б 00300 


бс0Ф4 То тшо»- то»-о- тш тоть 


选择 题 


2. В 


12. 
22. 
32: 
42. 
52. 
62. 
72. 
82. 
92. 


102. 
112. 
122. 
132. 
142. 
152. 
162. 
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182. 
192. 
202. 
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3. С 


13. 
23. 
33. 
43. 
53. 
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73. 
83. 
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103. 
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153. 
163. 
173. 
183. 
193. 
203. 
213. 


бо » -- ботшШ2 0 т -ь 
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4. В 


14. 
24. 
34. 
44. 
54. 
64. 
74. 
84. 
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104. 
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124. 
134. 
144. 
154. 
164. 
174. 
184. 
194. 
204. 
214. 
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5. В 


15. 
25. 
35. 
45. 
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65. 
75. 
85. 
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105. 
115. 
125. 
135. 
145. 
155. 
165. 
175. 
185. 
195. 
205. 
215. 


бо » - ботшШо - 0 


тоо о» боо от з- - ботоь-ыос 


6. В 


16. 
26. 
36. 
46. 
56. 
66. 
76. 
86. 
96. 
106. 
116. 
126. 
136. 
146. 
156. 
166. 
176. 
186. 
196. 
206. 


С 20102 Су Су Ч 50203 


очы 00 -»- -»- Оо» оо» »- б с 


н 


7. А 


17. 
27. 
37. 
47. 
57. 
67. 
77. 
87. 
97. 


107. 
117. 
127. 
137. 
147. 
157. 
167. 
177. 
187. 
197. 
207. 


тоо002 ь- 2о»- чоь 


17 522» А 01 Hh 251002 


案 


8. A 


18. 
28. 
38. 
48. 
58. 
68. 
78. 
88. 
98. 


108. 
118. 
128. 
138. 
148. 
158. 
168. 
178. 
188. 
198. 
208. 


»- »- »- » ш 0 о» » A 
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119. 
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二 、 判 断 题 
l. x 2V 3x 4V х 6V TV 8V 9V 10V 
П.у 12. х 13. У 14. У 15. У 16. У 17. У 18. х 19. х 20. М 
21. V 22V 23. x 24.V 25. x 26.V 27.V 28.V 29.V 30 V 
31. x 32. У 33. У 34. У 35. x 36. У 37. x 38. х 39. У 40, x 
41, М 42. У 43. х 44. х 45. У 46. У 47. У 48. х 49. х 50. У 
51. М 52. х 53. У 54. х 55. М 56. х 57. У 58. У 59. У 60. х 
61. М 62. У 63. У 6. х 65. У 66. х 67. У 68. У 69. У 70. У 
71, х 722М 73, У 74, x 75; х 76-М 77. х 78.V 79. x 80. x 
81. х 82. х 83. У 84. х 85. У 86. У 87. х 88. У 89. х 90. х 
91. х 92. У 93. х 94. х 95. х 96. У 97. У 98. У 99. У 100. У 
101. М 102. х 103. х 104. У 105. У 106. У 107. х 108. У 109. х 110. У 
111. х 112. х 113. х 114. х 115. У 116. х 117. У 118. У 119. х 120. х 
121. х 122. У 123. У 124. У 125. х 126. х 127. У 128. х 129. х 130. х 
131. V 132. У 133. У 134. х 135. х 136. У 137. У 138. У 139. х 140. х 
141. У 142. У 143. х 144. У 145. У 146. У 147. х 148. У 149. У 150. У 
151. х 152. У 153. У 154. У 155. х 156. У 157. У 158. х 159. У 160. У 
161. У 162. х 163. У 164. У 165. х 166. У 167. У 168. V 169. У 170. У 
171. х 172. У 173. У 174. У 175. У 176. V 177. х 178. У 179. У 180. х 
181. х 182. У 183. У 184. У 185. V 186. V 187. V 188. х 189. х 190. х 
4.12 车 工 (中 级 ) 理论 知识 试题 答案 
一 、 选 择 题 

18 2B 3A 4A 5р 6с р 8D 9.С 10A 
1.0 12. А 13. А 14. В 15. В 16. В 17.C 18.С 19%C 20A 
21. р 22. С 23. А 24. А 25. В 26. С 27. В 28. В 29. А 30 р 
31. В 32. 0 33. С 34. А 35. С 36. В 37. А 38. В 39. А 40. р 
41. В 42. В 43. А 44. А 45 А 46. А 47. А 48. С 49. А 50. р 
51. В 52. А 53.0 54. А 55.0 56. В 57. В 58. С 59. л 60. р 
61. В 62. А 63. с 6.0 65. с 66. р 67.0 68. В 69. р 70. А 
71. С 72. А 73. С 74.0 175. С 76. А 77. В 78. А 79. с 80. В 
81. D 82. С 83. А 84. 0 85. С 86. В 87. 0 88. В 89. р 90. А 
91. А 92. 0 93. В 94. С 95. С 9. В 97. А 98. 0 99. р 100. С 
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101. р 102. В 103. р 104. D 105. В 106. А 107. р 108. р 109. А 110. р 
111. D 112. А 113. С 114. В 115. С 116. А 117. А 118. С 119. А 120. С 
121. С 122. В 123. А 124. С 125. В 126. А 127. В 128. р 129. С 130. А 
131. В 132. С 133. В 134. А 135. В 136. С 137. D 138. С 139. В 140. С 
141. А 142. С 143. А 144. D 145. С 146. В 147. р 148. р 149. А 150. А 
151. D 152. А 153. D 154. С 155. В 156. В 157. С 158. В 159. В 160. р 
161. С 162. С 163. С 164. В 165. А 166. С 167. В 168. А 169. В 170. В 
171. В 172. D 173. В 174. В 175. В 176. В 177. А 178. А 179. С 180. С 
181. А 182. D 183. В 184. С 185. В 186. D 187. В 188. А 189. В 190. В 
191. В 192. С 193. С 194. С 195. А 196. В 197. В 198. С 199. А 200. В 
201. А 202. С 203. А 204. А 205. С 206. А 207. С 208. В 209. С 210. А 
211. А 212. С 213. С 214. р 215. р 216. р 217. В 218. С 219. А 220. В 
221. р 222. С 223. С 224. В 225. В 226. С 227. р 228. р 229. В 230. В 
231. А 232. С 233. А 234. В 235. В 236. D 237. D 238. В 239. А 240. А 
241. С 242. А 243. D 244. В 245. А 246. С 247. В 248. В 249. В 250. р 
251. D 252. С 253. С 254. С 255. В 256. 0 257. В 258. А 259. С 260. В 
261. С 262. В 263. В 264. В 265. В 266. В 267. D 268. С 269. А 270. В 
271. В 272. А 273. А 274. А 275. С 276. С 277. С 278. А 279. В 280. С 
281. А 282. А 283. С 284. В 285. В 286. В 287. А 288. С 289. А 290. В 
291. В 292. А 293. В 294. С 295. А 296. А 297. В 298. В 299. В 300. р 
301. В 302. С 303. С 304. А 305. В 306. А 307. р 308. р 309. В 310. С 
311. D 312. А 313. С 314. С 315. А 316. В 317. С 318. П 319. А 320. р 
321. А 322. А 323. А 324. В 325. С 326. 0 327. В 328. D 329. А 330. С 
331. В 332. А 333. В 334. В 335. 0 336. С 337. А 338. D 339. А 340. В 
341. А 342. А 343. А 344. С 345. С 346. В 347. В 348. С 349. А 350. А 
351. D 352. А 353. С 354. В 355. А 356. А 357. В 358. А 359. А 360. р 
361. С 362. В 363. С 364. С 365. А 366. В 367. А 368. А 369. С 370. В 
371. В 372. С 373. А 374. С 375. В 376. В 377. С 378. А 379. С 380. С 
381. А 382. А 383. А 384. В 385. С 386. С 387. С 388. А 389. С 390. В 
391. В 392. А 393. В 
二 、 判 断 题 

1 V 2. 3. 4 x 5.V 6V TV 8V 9V 10V 
П. х 12. x 13. У 14. У 15 х 16. У 17. х 18. У 19. у 20. М 
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24. V 25. у 26. 


21, х 22. х 23. М х 27. М .V 
31, x 32. x 33. У 34. x 35. x 36. x 37. У 38. x 39. x 40. x 
41. x 42. У 43. x 44. У 45. x 46. x 47. х 48. x 49. У 50.V 
51. V 52 3. 53 54 x 55. x 56. x 57. У 58. V 59. x 60. x 
61. x 62. У 63. У 6. У 65. У 66. У 67. У 68. x 69. х 70.V 
Т.У 72. x 73.V 74. x 75.V 76, x 77. x 78. x 79. VY 80. x 
81. У 82. x 83. х 84. У 85. У 86. У 87. x 88. У 89. x 90. У 
91, х 92. х 93. х 9. х 95. У 96. У 97. У 98. х 99. х 100. У 
101. У 102. У 103. У 104. У 105. х 106. У 107. У 108. V 109. У 110. х 
111. х 112. У 113. У 114. У 115. У 116. х 117. х 118. У 119. У 120. х 
121. М 122. У 123. х 124. У 125. х 126. У 127. х 128. х 129. х 130. У 
131. У 132. У 133. У 134. х 135. У 136. У 137. х 138. У 139. У 140. х 
141. У 142. х 143. х 144. У 145. У 146. х 147. х 148. У 149. х 150. У 
151. У 152. У 153. У 154. х 155. У 156. У 157. У 158. V 159. х 160. У 
161. х 162. х 163. У 164. У 165. х 166. х 167. У 168. х 169. У 170. У 
171. х 172. У 173. х 174. У 175. У 176. х 177. У 178. х 179. х 180. У 
181. V 182. х 183. У 184. У 185. х 186. V 187. х 188. х 189. V 190. х 
191. М 192. У 193. У 194. х 195. х 196. У 197. х 198. У 199. х 200. У 
201. V 202. х 203. У 204. х 205. х 206. х 207. У 208. х 209. х 210. х 
211. У 212. х 213. У 214. х 215. х 216. х 217. х 218. У 219. х 220. х 
221. М 222. х 223. х 224. У 225. У 226. х 227. У 228. У 229. х 230. У 
231. У 232. х 233. х 234. У 235. У 236. х 237. У 238. х 239. У 240. У 
241. х 242. х 243. У 244. У 245. х 246. х 247. х 248. У 249. х 250. х 
251. х 252. У 253. У 254. У 255. х 256. х 257. х 258. У 259. У 260. х 
261. х 262. У 263. У 264. х 265. У 266. х 267. х 268. х 269. х 270. У 


271, УМ 


4.1.3 车 工 〈 高 级 ) 理论 知识 试题 答案 

一 、 选 择 题 
1. A 2. A 3. A 4. С 5. В 6. р 7. С 8. A 9. A 10. 
11. С 12. С 13. А 14. С 15. А 16. р 17. С 18. А 19. С 20. 
21. A 22. С 23. С 24. А 25. С 26. 0 27. В 28. В 29. В 30. 
31. В 32. А 33. А 34. С 35. р 36. В 37. А 38. С 39. В 4. 


О р р р 
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41.D 42.C 43. С 44. р 45. В 46. В 47. В 48. р 49. с 50. С 
51. А 52. А 53. В 54. 0 55. С 56. С 57. С 58. А 59. С 60. С 
61. В 62. А 63. В 64. А 65. р 66. А 67. С 68. А 69. С 7. А 
71. С 72. А 73. А 74. В 75. В 76. С 77. С 178. А 79. А 80. А 
81. А 82. А 83. А 84. В 85. С 86. А 87. В 88. А 89. А 90. С 
91. С 92. А 93. С 9. В 95. С 9. С 97. А 98. С 99. А 100. В 
101. С 102. С 103. А 104. А 105. А 106. С 107. А 108. С 109. В 110. С 
111. А 112. А 113. С 114. С 115. А 116. В 117. С 118. С 119. А 120. С 
121. В 122. А 123. С 124. А 125. С 126. А 127. В 128. В 129. В 130. В 
131. С 132. С 133. А 134. С 135. А 136. В 137. С 138. В 139. В 140. В 
141. А 142. В 143. В 144. В 145. С 146. В 147. С 148. А 149. С 150. А 
151. А 152. С 153. В 154. С 155. В 156. В 157. С 158. А 159. А 160. В 
161. С 162. С 163. В 164. А 165. А 166. В 167. В 168. С 169. А 170. А 
171. С 172. А 173. С 174. А 175. В 176. А 177. А 178. С 179. А 180. С 
181. В 182. С 183. А 184. С 185. С 186. А 187. С 188. С 189. В 190. В 
191. В 192. А 193. В 194. С 195. В 196. А 197. А 198. А 199. В 200. С 
201. С 202. С 203. А 204. В 205. С 206. С 207. В 208. А 209. А 210. А 
211. А 212. С 213. А 214. А 215. А 216. С 217. А 218. В 219. В 220. В 
221. В 222. С 223. В 224. В 225. С 226. А 227. С 228. А 229. С 230. В 
231. А 232. А 233. А 234. В 235. В 236. С 237. В 238. С 239. В 240. В 
241. С 242. С 243. В 244. В 245. В 246. С 247. А 248. С 249. А 250. В 
251. В 252. А 253. С 254. А 255. А 256. D 257. С 258. С 259. D 260. А 
261. С 262. В 263. А 264. D 265. А 266. А 267. В 268. А 269. D 270. А 
271. С 272. D 273. В 274. В 275. С 276. С 277. А 278. В 279. С 280. С 
281. С 282. В 283. С 284. В 285. С 286. С 287. D 288. С 289. С 290. С 
291. В 292. р 293. С 294. D 295. р 296. А 297. А 298. р 299. С 300. р 
二 、 判 断 题 
1х 2V 3x 4x 5.x бх 734 8V 9 х 10М 
П. x 12. У 13. х 14. х 15. х 16. х 17. У 18. х 19. х 20. х 
21. х 22. У 23. х 24. х 25. У 26. х 27. У 28. У 29. У 30. У 
31. М 32. х 33. х 34. У 35. х 36. У 37. х 38. х 39. У 40. У 
41, У 42. У 43. х 44. х 45. х 46. х 47. У 48. У 49. х 50. У 
51. У 52 x 53, У 54 МУ 55. У 5604 57, х 58, У 59; x 60, x 
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61. х 62. У 63. У 6. У 65 х 66. У 67. У 68. У 69. У 70. x 
7-3 90.7 73: x 74, У 75.V 76.V тт. у 78, У 79.V 80 V 
81. х 82. У 83. У 84. У 85. х 86. У 87. У 88. У 89. х 90. У 
91, У 92. У 93. У 94. У 95. у 96. х 97. У 98. У 99. У 100. У 
101. У 102. У 103. У 104. У 105. х 106. У 107. У 108. У 109. х 110. У 
111. У 112. У 113. У 114. У 115. х 116. У 117. У 118. У 119. У 120. х 
121. М 122. х 123. У 124. У 125. У 126. х 127. У 128. х 129. х 130. У 
131. У 132. х 133. х 134. У 135. х 136. У 137. У 138. У 139. х 140. У 
141. х 142. У 143. У 144. У 145. х 146. У 147. х 148. У 149. х 150. У 
151. М 152. V 153. х 154. У 155. У 156. х 157. У 158. У 159. х 160. х 
161. У 162. У 163. х 164. У 165. х 166. У 167. х 168. V 169. х 170. У 
171. х 172. х 173. У 174. х 175. х 176. х 177. У 178. У 179. У 180. У 
181. х 182. У 183. У 184. У 185. х 186. х 187. У 188. V 189. х 190. х 
191. х 192. У 193. У 194. х 195. У 196. У 197. У 198. V 199. х 200. У 
201. V 202. У 203. У 204. х 205. У 206. У 207. У 208. х 209. х 210. У 
211. У 212. У 213. У 214. У 215. У 216. У 217. х 218. х 219. х 220. У 
221. х 222. У 223. У 224. х 225. х 226. У 227. х 228. V 229. У 230. х 
231. х 232. У 233. х 234. У 235. х 236. х 237. У 238. У 239. V 240. х 
241. У 242. У 243. У 244. У 245. У 246. У 247. х 248. х 249. х 250. У 
251. У 252. х 253. х 254. У 255. У 256. У 257. х 258. У 259. V 260. У 
261. У 262. У 263. х 264. У 265. У 266. У 267. х 268. У 269. V 270. х 
271. х 272. У 273. У 274. У 275. У 276. х 277. У 278. У 279. х 280. х 
281. х 282. У 283. V 284. V 285. V 286. V 287. \ 288. х 289. х 290. х 
291. х 292. У 293. х 294. х 295. х 296. У 297. х 298. У 299. V 300. У 


4.1.4 车 工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 试题 答案 





一 、 填 空 题 
1. ТС, №, Mo 2. К, Р, М 3. ОЛ, ЛЖ, ЛЛ, Л, ЗМИ 
4. 压板 5. К, Жі 6. 抗 磨损 ， 抗 月 牙 洼 磨损 能 7. 0. 1-0. 5рш, 


0. 002 ~0.008um 8. 93-95 9 天 然 单 晶 金 刚 石 ， 人 工 合 成 单 晶 金刚 石 

10. 150 国际 11. 抗 疫 劳 强度 ， 表 面 粗糙 度 值 ”12. 碳 素 工具 钢 ， 合 金工 具 钢 

13. 3， 扭矩， 运动 14. ЯЛ, МЕЕ 15. 碳 素 结构 钢 ， 合 金 结构 钢 ， 中 碳 合金 
结构 钢 16. 1 ЕЖХ,ЭНЖ, ЙК 17. 40Cr, 38CrMnAlA 18. IT7， 磨 前 ， 超 精 磨 
Н| 19 精 加 工 ， 两 工艺 锥 度 定位 轴 20 电动 轮廓 仪 21. 精密 ， 锥 度 ， 角 度 


22. Ака, ВАЕ 23. 调整 车 床 , 使 用 吸 振 材料 ， 填 充 低 熔点 物质 ， 选 择 适 当 
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的 刀具 及 最 佳 刀 有 具 角度 ， 选 择 合理 的 切削 用 量 24 较 低 ， 较 小 , 较 大 025. 矩形 
螺纹 ， 横 向 进 给 ， 背 吃 刀 量 26. 等 距 ， 不 等 距 | 27 导 程 ， 齿 覃 面 28. 导 程 
角 大 ， 切 削 力 大 29.  Т, 垂直 30. 螺纹 长 度 31. 8118, Ш, 六 拐 ， 八 
8) 32. 精确， 清晰， 准确 33. 高 速 旋转 ,性 能 34. 用 两 顶尖 装 来 ， 一 夹 一 
顶 装 来 ， 用 偏心 夹板 装 夹 ， 用 专用 夹具 装 来 ”35. 偏心 夹板 36. 增 环 37. 反 
计算 形式 ， 产 品 设 计 ”38. 平行 度 ， 平面 度 39. 设计 基准 ， 装 配 基准 40. 辅 
助 支承 41. 可 加 工 性 能 。” 42. 用 合理 的 刀具 材料 ， 优 化 刀具 几何 角度 ， 选 用 合理 
的 切削 用 量 ， 进 行 切削 流向 控制 ”43. 长 轴 直 径 44 安装 在 车 床 主轴 上 的 夹具 ， 安 
























































装 在 滑板 或 床 身 上 的 夹具 45. 定位 基准 ， 外 圆柱 面 46. 轮廓 尺寸 ,夹具 中 心 
47. 复杂 程度 ， 万 能 性 好 48. IT8 ~ IT10，6.3 49. 较 大 直径 ， 外 成 形 表面 
50. 廓 形 ， 相 应 截 形 51. 作 图 法 ,计算 法 ， 查 表 法 。 52. 双 曲 线 ， 双 曲线 误差 
53. 进 给 量 ,， 切削 速度 54. 前 角 , 后 角 55. 完全 一 致 56. 550, 切削 力 
57. 粘 附 性 切 悄 ， 积 悄 净 ， 表 面 粗 烽 度 值 ”58. 保证 加 工 质量 ， 降 低 制造 成 本 

59. 精度 ， 表 面 粗糙 度 ， 安 全 文明 生产 60. 简便 可 靠 ， 表 面 粗糙 度 | 61. Ra0. 012, 
0.001-0.005 62. 润滑 性 好 ， 硬 度 适 中 63. 钢 玉 系列 磨料 ， 碳 化 物 系列 磨料 ， 
金刚 石 系列 磨料 64. 磨 石 ， 铸 铁 ， 奈 沙 橡 皮 顶 尖 65 不 垂直 66. 原始 误差 





67. 几何 形状 ， 相 互 位 置 
隙 ”71. 手工 编程 ， 自 动 编 
序 结束 指令 
76. 刀具 形状 补偿 ， 刀 具 磨 损 
79. 起 点 ， 目 标点 80. 5 














74. 机 床 工 作 方 式 ， 工 作 方式 
77. 恒 线 速 控制 ， 


直线 度 
72. 主轴 轴线 ， 正 
75 


68. 


ЇЕ 











补偿 


考点 ві. 绝对 坐标 值 ， 





69. 系统 的 固有 


速度 比较 调 

















70. 相对 运动 ， 装 配 间 
73. 程序 名 ， 程 序 内 容 ， 程 
节 器 ， 速 度 环 
恒 转 速 控制 78. 模 态 
相对 坐标 值 82. 070 








83. 精 加 工 循环 的 第 一 个 程序 段 的 程序 号 84. 几何 精度 ， 传 动 精度 ， 定 位 精度 
85. 丝 杠 和 螺母 ， 横 向 丝 杠 弯曲 86. 径 向 圆 跳 动 ， 轴 向 帘 动 87. 额定 的 功率 ， 
操纵 费力 88. 2 ~3 89 清洁 与 润滑 ,每 天 90. 直线 度 误差 

二 、 选 择 题 
1. A 2. A 3. ABCD 4. ABC 5. ABCD 6. ABCD 7. ABC 
8. AB 9. В 10. АВС 11. ABCD 12. АВ 13. А 14. BCD 
15. АВС 16. АВС 17. АВС 18. В 19. BD 20. А 21. А 
22. A 23. В 24. А 25. В 26. АВС 27. АВС 28. С 
29. А 30. С 31. Вр 32. р 33. А 34. р 35. В 
36. В 37. А 38. А 39. р 40. А 41. В 42. ABCD 
43. А 44. С 45. ВС 46. ВС 47. А 48. В 49. АВС 
50. BCD 51. С 52.C 53. В 54. А 55. ВС 56. А 
57. АВС 58. С 59. АВС 60. АВС 61. С 62. В 63. С 
64. В 65. А 66. С 67. АВС 68. С 69. А 70. В 
71. А 72. D 73. Вр 74. А 75. В 76. р 77. ABCD 
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78. В 79. АВС 80. ABCD 81. ABCD 82. С 83. АВС 84. ABCD 
85. ABCD 86. BCD 87. С 88. ABCD 89.0 90. ABC 91. С 

92. С 93. В 94. В 95. АВ) 96. С 97. В 98. р 

99. р 100. А 101. А 102. В 103. С 104. В 105. р 
106. В 107. А 108. С 109. С 110. В 111. В 112. А 
113. С 114. С 115. BD 116. р 117. В 118. В 119. В 
120. С 121. А 122. р 123. А 124. В 125. В 126. В 
127. А 128. С 129. р 130. С 131. р 132. А 133. С 
134. р 135. А 136. р 137. В 138. А 139. С 140. А 
141. В 142. С 143. В 144. С 145. С 146. С 147. С 
148. С 149. С 150. В 151. С 152. В 153. В 154. С 
155. С 156. С 157; A 158. В 159. С 160. С 161. А 
162. р 163. В 164. В 165. С 166. А 167. В 168. С 
169. р 170. А 171. А 172. р 173. А 174. В 175. С 
176. С 177. В 178. В 179. С 180. В 181. р 182. А 
183. р 184. А 185. р 186. р 187. р 188. А 189. А 
190. р 191. С 192. р 193. А 194. С 195. В 196. В 
197. В 198. С 199. В 200. С 201. С 202. В 

三 、 判 断 题 

1 У 2V 3x 4.V 54 6x 7YV 8 хо 90 10V 
П.М 12. х 13. У 14. х 15. У 16. У 17. У 18. У 19. х 20. х 
21, х 22. У 23. У 24. x 25. х 26. У 27. У 28. х 29. У 30. У 
31, М 32. М 33. х 34. У 35. У 36. У 37. У 38. У 39. х 40. М 
41. x 42. У 43. х 44. У 45. У 46. У 47. У 48. У 49. у 50. У 
51. М 52. х 53. У 54. У 55. У 56. х 57. х 58. У 59. х 60. У 
61. V 62. У 63. х 6. У 65. У 66. У 67. х 68. х 69. У 70. У 
7. У 72. У 73. У 74. х 75. х 176. х 77. У 18. У 79. х 80. У 
81. х 82. У 83. У 84. У 85. У 86. У 87. х 88. х 89. у 90. У 
91, х 92. У 93. х 94. У 95. У 96. У 97. х 98. У 99. У 100. У 
101. х 102. У 103. х 104. У 105. У 106. х 107. У 108. У 109. х 110. x 
111. V 112. х 113. У 114. У 115. х 116. У 117. х 118. х 119. У 120. У 
121. х 122. У 123. х 124. У 125. х 126. У 127. У 128. х 129. х 130. У 
131. У 132. У 133. х 134. У 135. У 136. У 137. х 138. У 139. У 140. У 
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141. х 142. У 143. х 144. х 145. У 146. х 147. У 148. х 149. У 150. 
151. М 152. х 153. х 154. х 155. х 156. У 157. У 158. х 159. х 160. 
161. х 162. У 163. х 164. У 165. х 166. У 167. У 168. V 169. У 170. 
171. М 172. У 173. х 174. х 175. У 176. х 177. х 178. У 179. х 180. 
181. У 182. У 183. У 184. х 185. У 186. V 187. V 188. х 189. х 190. 
191. х 192. х 193. х 194. У 195. х 196. х 197. У 198. х 199. У 200. 
201. х 202. У 203. х 204. х 205. У 206. х 207. х 208. У 209. х 210. 
211. V 212. V 213, V 214. V 915, V 216. V 217. V 218. V 219. V 220. 


291, x 222. V 223. V 224. V 225. V 226. x 227. V 228. V 


四 、 


计算 是 


1. 解 . а =bcosa =0.036mm х cos30° = 0. 031mm 


答 : 


正确 测量 值 为 0. 031mm。 


< < < 


2. 解 : 已 知 C=1:19.180 =0.05214， 留 磨 余 量 为 Ad =63. 384mm - (62. 8 +0. 1)mm = 











0.484mm; Ad, =63.384mm - 62. 8mm =0.584mm 
由 计算 公式 
Да, 0.484mm 
БЕ ы =9,2 
о оов ое 
Да, 0). 548 тт 
h, = С 005214 = 11. 201 
答 : 圆锥 量规 刻 线 中 心 离 开工 件 端 面 距 离 应 为 9.28 ~ 11. 20 тат 


3: 
Н 
答 

















ЇЕ, 莫 氏 4 号 圆锥 的 锥 度 C =1: 19. 254, АЕ а = 2°58'31". 
Гепа =200mm х sin2°58'31” = 10. 380mm。 








量 块 组 高 度 为 10.380mm。 


4. 解 : 已 知 5, = 12. 516 mm 、 т, =8тт, 4, = 88ют, d,, =103.98mm 








根据 计算 式 
р, = пт, =3. 1416 x8mm = 25. 133mm 
4, = 0. 533р, =0. 533 х 25. 133mm = 13. 40 тт 
М =а, +3. 9244, – 1. 374р, 
= 881 + 3. 924 х 13. 40тт - 1. 374 х 25. 133 тт 
= 106. 049 тт 
将 齿 厚 偏差 换算 成 量 针 测量 距 偏 差 


即 : 








АМ, =2.7475As, =2.7475 х ( -0.222)mm = -0.610mm 
АМ, =2.7475As: = 2. 7475 х ( –0. 314) тт = -0.863mm 
М = 106. 049 -0 "пт 


M+d,, 106. 049 тт – 0. 610 + 103. 98 тт 
о 5 2 





А = 104. 71 тт 
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М+а Р 
2 2 a 106. 049mm —0. Хийл, + 103. 98mm -104 583mm 





ы 


А 105 709 тт 
答 : 单 针 测量 读数 为 105 -0 加 mm。 
5. ЇЙ: 4,-0.518Р =0.518 х8шш =4. 144mm 
М-4, +4. 8644, -1.866Р 
-44шш +4. 864 х4. 144тт – 1. 866 x 8mm = 49. 228mm 
М 值 范 围 为 49. 228 0 192 т 
: 千分尺 读数 MM 值 范围 为 49. 228 -65mm。 


тт, 3. 1416 х5шш 
人 





4, -1.672т, -1.672 xmm = 8. Збтт 
М =а, +3.924d, -4. 136т, +1. 29094, їап”у 
=60mm +3.924 x8 


.36mm -4. 136 x 5mm + 1. 2909 x 8. 36mm х0. 0833” 
=72. 20mm 
АМ, =2.7475As, -2.7475 х ( -0. 12mm) = -0.330mm 
АМ; =2.7475As: =2. 7475 x ( -0.23mm) = -0.632mm 
M м 72. 20 9 9 mm 
: 三 针 测量 值 М НО В 72. 20 70239 





Р 1 Эмч 84 58 28 
7. 解 : 已 知 从 图 2-33 动 系统 到 光 杠 (ХШ) 传动 比 为 16 гааг 
Р, =5тт 
根据 图 示 传 动 比 为 : 


р 84.58 28.36.32 4.40 30. 48 59. 
* 40 118 56 32 56 29 30 48 48 18 
=10mm 
答 : 所 要 和 车削 的 平面 螺纹 的 螺 距 为 Р, = 10mm。 
8. 解 : 检查 基准 线 上 齿 顶 宽 s, -0.843т, =0. 843 x8mm = 6. 74mm 
检查 基准 线 上 轴 向 齿 根 覃 宽 w = 0. 697т, = 0. 697 x8mm = 5. 576mm 
蜗杆 最 小 齿 根 槽 宽 : 


Ws 2210 а = аже (25. 404 - 24. 862) mm = 2. 34mm 
аж Р, 25. 133mm 


答 : 检查 基准 线 上 齿 顶 宽 为 6.744mm， 检 查 基 准 线 上 轴 向 齿 根 槽 宽 为 5.576mm， 
蜗杆 最 小 齿 根 模 宽 为 2.34mm。 


9. 解 : 已 知 R= 225.08mm、d = 224.99шшт, 4 
Н, =447.40mm 


从 图 2-34 知 . 









































2 = 224. 97тт, Н, = 448шш, 
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4 _ 224. 99mm 





7: – 5 =448 п - = 335. 505 тт 
4, 
І, = Н, – 5 =447. 40mm - 26. т = 334. 915 т 
АГ = 1, – 1, =335. 505 тт – 334. 915 тп = 0. 59 тт 
( АГ. 0. 59тт 
sinAO = В = 225 08а = 0. 00262mm 
40 =9'7" 


答 : ШИН 93201522) 977", 

10. 解 : 把 尺寸 画 成 如 图 4-1 所 示 工 件 尺 寸 链 图 。 根 据 分 析 可 知 ，B、C 表面 间 尺 
寸 为 封闭 环 〔 即 4, =4) ，4 、4 为 组 成 环 ， 其 中 了 为 增 环 ，4 为 减 环 。 4 СА, СА, = 
60mm -43. З5тт = 16. 65mm 











根据 公式 
А. = Alnax — Аз 
=60mm – (16.65mm +0.02mm) =43.33mm 
Omin = аа 一 全 3max 
=(60mm -0. 1mm) - (16.65mm +0.23mm) 
=43. 02mm 


即 4, =43. 02 ~43.33mm 57 А, =43 ~ 43. 35шш 相符 

答 : 测 得 工件 4、B 间 的 尺寸 在 16. 67 ~ 16. 8ш, УТЕ В, С 间 的 尺寸 公差 范围 
内 ， 工 件 全 部 合格 。 

11. 解 : 按 图 示 位 置 画 出 尺寸 链 图 ( 见 图 
4-2) ， 假 设 存在 间 际 ， 故 将 4 尺寸 画 得 长 于 4， 
与 4; 之 和 。 根据 尺寸 链 图 分 析 ， 因 间 际 是 由 工 
件 的 有 关 尺 寸 控 制 的 ， 故 属 封闭 环 ，4, 为 增 环 ， 








16.65:02 | 43 -- А40 

















А 








А,, А, Л, А, =45 0ш, А, 22010 :шт, А 
А, = (25 +0. 03) mm СҮЗ) 工作 尺寸 链 图 
根据 公式 
А =А. А — Азы 
= 45 тт - (20mm – 0. 15mm) – (25mm – 0. ОЗтт) 
= 0. 18 тт 


Omin 7 “пи 2тах Зтах 


= (45тт – 0. О5тт) -(20mm – 0. 1) – (25mm +0. ОЗтт) 
= 0. 02mm 
答 : 最 大 间 际 为 0.18mm， 最 小 间 际 为 0. 02mm。 
12. 解 : 在 孔 的 半径 方向 上 夯 出 尺寸 链 ， 如 图 2-37d х, 显然 , 0 =0.3 ~ 
0. 5mm =0.3'% ”mm， 是 间接 获得 的 尺寸 为 封闭 环 。 渗 矶 深度 计算 如 下 : 
г 的 公称 尺寸 : 
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由 0.3 = 72.38 401) - 72.5mm， 得 эь 
1 =0. 42mm。 

г 的 上 极限 偏差 . 由 +0.2mm = +0.02mm + 
Е5,-0, 得 ES, = +0.18mm 






































г 的 下 极限 偏差 : 由 0 =0 + Е, -0.02mm,， 4: -| а до 
得 ЕІ, = +0.02mm。 
， - | 轴 肩 套 尺寸 链 
由 上 可 得 : 4 -0.42:28 аш, ВВ ЕЕЕ СӘ тат 


度 为 0.44 ~ 0. 6mm。 
Жо, 渗 碳 深度 为 0.44 ~0. 6mm。 
13. 解 : 2.24, =50тт, т, =5тт, 2, =2 
Лү = т, = 5 тп 
tany =р,/ (тпа, ) =2, тт, / (та, ) = 2, т/а, 
=2 х5тт/50 тт = 0. 2 
у = 11°18'26" 
з, = (пт, /2) соѕу = (3. 1416 х5тт/2) х соѕ11°18'26" 
= 7. 701 тт 
答 : 卡尺 应 调整 到 Smm， 法 向 齿 厚 的 公称 尺寸 应 为 7.701mm。 
14. 解 : 已 知 Ps =12mm 、 交 换 齿 轮 齿 数 z = 110, 2, =70, 2, = 120, 2, =91 根据 交 
换 齿 轮 计算 式 求 得 





Р тт, 2 
Р, Р, Е 2, 4 2, 
uz Ps 110 х 120 х12шт 
ат  70х91х3.1416 
答 : 可 以 车 前 的 模 数 为 m=7.9153mm。 
15. 解 : 根据 车 床 名 有 牌 标注 选 m、 = 8mm 时 ， 查 得 原 交 换 具 轮 传动 比 为 .; 








=7.9153mm 








，_ 64 100 
所 ”100 97 
由 交换 齿轮 计算 式 : 
ly = X 7 原 
x 原 
“Ри Фүс22083 
“Ри 22 24 
8. 0831 тт 64 Б 100 
7 8шш 100 97 
94 64 
шо--02 5-5 
93 97 
验证 : 2 +2, =94 +93 >z, +15=64+15 


2, +2, =64 +97 >z, +15 =93+15 
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安装 交换 齿轮 时 ， 不 会 发 生 干 涉 。 
Жо, 交换 齿轮 为 z, =94, 2, =93、z =64、z =97。 
16. 解 : 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误 差 曲 线 如 图 4-3 所 示 。 
















































































4 
3 3 
Беа С 
87 
х 2 а, 4 
1 
0 250 500 750 1000 1250 
测量 长 度 Zmm 
СЭ 导轨 在 迁 直 平面 内 的 直线 度 误 差 曲 线 
0. 02mm 0.02mm 
я ВЫ 2 28; 2 = 0.014 
全 х 1000 х 250 тт 9 х 10001 х 250 тт = 0. 0145 тт 
, : 0. 02mm г Е 0. 02mm 中 
6 局 =(00 аа’) х 100011 х250шш-1(2.9-1.4)х 100011 х 250тт = 0. 0075 тт 


答 : 导轨 全 长 的 直线 度 误差 为 0.0145mm， 导 轨 的 局 部 误差 为 0.0075mm。 

17. 解 : 已 知 L= (100 +0.043)mm、D=34.986mm、d=34.995mm 

根据 计算 式 求 得 : 

М =L+D/2+d/2=100mm +34.986mm/2 +34.995mm/2 
=134. 991 mm 

根据 М 的 公差 一 般 为 中 心 距 工 公差 1/3 ~ 1Z2 的 原则 ， 取 WW 的 误差 为 0.015mm。 

答 : 专用 心 轴 和 定位 圆柱 外 侧 的 距离 应 调整 到 135”0% mm 范围 内 ， 其 公差 
为 0.03mm。 

18. ЇЙ: ВЖ, = 30шш, Г, -80шш, М, -Ошш, М, = +0.03mm、M’ = Отт, 
М”, = –0. 025тт 

Л -1,/1,1М,-М,1 =30mm/80mm х | 0 0. ОЗт | 
= 0. 011 тт 
Р = 1/1, М - М, | = З0тт/80тт х [0 – ( -0.025mm) | =0. 0094тт 

ЖИН КИЕ, =, -0.011шт, 

答 : 两 也 轴线 平行 度 误差 为 0.011mm。 

19. 解 : 已 知 H=(32 +0. 06) та, В = 30. О05њт 

h = Н – р/2 = 32 тт – 30. 005 тт/2 
= 16. 997$mm 

按 角 铁 平面 至 主轴 轴线 高 度 尺寸 公差 一 般 为 工件 中 心 高 度 公 差 的 1/3 ~ 12 的 原则 ， 
取 量 块 误差 为 +0.02mm， 公 差 为 0.04mm。 

答 : 量 块 组 成 尺寸 为 153. 98mm ~ 16. 02mm， 量 块 的 公差 为 0. 04mm。 


20. 解 : 已 知 w=20"、d, =22mm、 т, 2, 2-2 
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根据 米 制 蜗杆 计算 式 求 得 
р, = пт, =3.1416 x2mm =6.283mm 
р, = 21р, =2 x6.283mm =12.566mm 
h=2.2m, =2.2 x2mm =4.4mm 
а, =, -2m, =22mm -2 x2mm =18mm 

答 : 蜗杆 的 轴 疝 齿 距 pz 为 6.283mm， 导 程 p, 为 12.566mm， 全 人 齿 高 hh 为 4.4mm， 分 
度 圆 直径 di 为 18mm。 

五 、 问 答题 

І. 答 : 可 转 位 车 刀 的 特点 是 切削 刃 磨 损 后 不 重 磨 ， 通 过 刀片 转 位 来 更 新 切削 丸 ， 
全 部 切 前 为 用 钝 后 更 换 刀 片 ， 使 用 方便 快捷 。 与 整体 式 或 焊接 式 车 刀 相 比 ， 具 有 以 下 
优点 : 

1) 可 以 提高 劳动 生产 率 , 保证 加 工 精度 ， 延 长 刀具 寿命 。 可 转 位 车 刀 无 需 焊接 ， 
可 保证 刀片 原 有 的 金 相 组 织 、 硬 度 等 性 能 ,刀具 寿命 大 大 提高 ; 使 用 中 由 于 减少 了 换 
思 、 磨 刀 和 对 刀 的 辅助 时 间 ， 零 件 的 加 工 相 对 稳定 ， 机 床 的 利用 率 提 高 ;刀片 的 断 悄 槽 
可 保证 稳定 的 断 悄 ， 可 采用 较 大 的 切削 用 量 ， 有 利于 切 悄 的 清除 ， 有 利于 减轻 操作 者 的 
劳动 强度 ， 提 高 操作 安全 性 。 

2) 可 节省 大 量 制 造 刀 杆 的 材料 ， 提 高 硬 质 合 金 刀 片 的 利用 率 ， 减 少 刀具 的 制造 
费用 。 

3) 有 利于 刀具 的 标准 化 生产 和 推广 。 

4) 有 利于 先进 刀具 的 推广 使 用 。 可 转 位 刀具 的 优点 ， 可 借鉴 推广 到 一 些 不 适宜 重 
磨 的 涂 层 和 陶瓷 刀具 材料 上 去 。 

2. 答 : 钓 销 式 夹 紧 机 构 是 利用 旋 紧 螺钉 推动 钓 销 ， 将 刀片 压 紧 在 刀片 模 的 定位 表 
面 上 。 其 优点 是 结构 简单 ， 夹 紧 可 靠 ， 定 位 精度 高 ， 排 居 通 畅 ， 而 且 钩 销 较 容 易 制造 。 
适用 于 轻型 和 中 型 车 削 ， 一 般 在 立 装 刀片 的 车 刀 上 党 采用 钩 销 式 装 夹 结构 。 

3. 答 : 涂 层 刀具 具有 较 高 的 抗 氧化 性 能 和 粘 结 性 能 ， 既 保持 了 基体 良好 的 韧性 和 
较 高 的 强度 ， 又 具有 涂 层 的 高 硬度 、 高 耐 磨 性 和 低 摩 擦 因数 ， 降 低 了 切削 力 和 切削 温 
度 。 在 硬 质 合 金 刀 具 基 体 上 涂 上 5 ~ бип 厚 的 TiC 涂 层 后 ， 其 表面 硬度 可 高 达 
2500 -4200НУ, 

4. 5,1) 具有 很 高 的 硬度 和 耐 磨 性 。 高 温 硬 度 达 91 ~95HRA ， 切 削 速度 比 硬 质 合 
金 高 5~10 倍 ， 耐 磨 性 是 一 般 硬 质 合 金 的 4 倍 以 上 ， 因 而 具有 很 长 的 刀具 寿命 。 

2) 高 温 性 能 好 。 在 760Y 的 高 温 下 切削 时 ， 硬 度 为 87HRA; 在 1200Y 的 高 温 下 切 
削 时 ， 硬 度 为 80HRA 仍 能 进行 切削 。 陶 次 刀具 的 高 温 性 能 为 加 工 高 硬度 、 高 耐 磨 性 的 
难 加 工 材 料 黄 定 了 坚实 基础 。 

3) 化 学 稳定 性 和 与 金属 的 亲和力 小 。 在 高 温 下 ， 陶 次 材料 有 很 高 的 化 学 稳定 性 ， 
与 钢 不 发 生 任 何 化 学 作用 和 烙 接 ， 也 不 易 高 温 氧 化 ， 适 于 加 工 高 硬度 、 高 耐 磨 性 的 难 加 
工 材料 ， 并 可 提高 切削 速度 。 

4) 摩擦 因数 小 。 陶 瓷 材料 在 切 前 加 工时 的 摩擦 因数 小 于 硬 质 合金 材料 刀具 ， 可 降 








Ll 












































ч 

















































































































· 278 · 和 车工 职业 技能 鉴定 考核 试题 库 





低 切 削 力 和 切削 温度 ， 对 保持 其 高 硬度 和 抗 弯 强度 等 很 有 利 ， 且 切削 不 易 粘 接 ， 不 易 产 
生 积 导 瘤 ， 故 加 工 表 面 质量 好 。 

陶瓷 材料 刀具 的 缺点 是 抗 弯 强 度 和 冲击 韧性 低 ， 脆 性 大 ， 热 导 率 低 ， 承 受 冲击 载荷 
的 能 力 低 。 在 冲击 力 和 高 温 急 变 时 ， 刀 具 易 产生 裂纹 甚至 碎 裂 。 

5. 答 : 主 偏 角 的 大 小 主要 是 根据 工艺 系统 的 刚度 来 选择 ， 一 般 取 30。 75°. ЕН 
细 长 工件 时 ， 为 了 减 小 背 向 力 和 变形 ， 应 选择 较 大 的 主 偏 角 和 ， 一 般 取 45° ~75°。 加 工 各 
种 喷涂 和 焊接 材料 时 ， 为 了 减 小 刀具 磨损 ， 增 加 切削 刃 与 加 工 面 的 接触 宽度 ， 应 选用 较 
小 的 主 偏 角 ， 一般 取 25° ~30°。 

6. 答 : 1) 具有 极 高 的 硬度 和 耐 磨 性 。 

2) 具有 很 低 的 摩擦 因数 。 

3) 具有 很 高 的 锋 为 性 。 

4) 具有 较 低 的 热膨胀 系数 。 

5) 具有 很 高 的 导热 性 。 

7. 答 : 天 然 单 晶 金刚 石 刀具 是 将 经 研磨 加 工 成 一 定 几 何 形状 和 尺寸 的 单 颗 粒 大 型 
金刚 石 ， 用 焊接 式 、 粘 接 式 、 机 夹 式 或 粉末 冶金 方法 固定 在 刀 杆 或 刀 体 上 ， 然 后 装 在 精 
密 机 床上 。 天 然 单 唱 金 刚 石 刀 具 经 过 精细 研磨 ， 刃 口 能 磨 得 极其 锋利 ， 刃 口 半 径 可 达 
0. 002um， 能 实现 超 波切 削 。 再 加 上 它 与 被 加 工 材料 之 间 的 摩擦 因数 小 ， 抗 粘 接 性 好 ， 
与 非 铁 金属 无 亲和力 ， 热 膨胀 系数 小 及 导热 系数 高 等 特点 ， 天 然 金刚 石 刀具 可 以 加 工 出 
极 高 的 工件 精度 和 极 低 的 表面 粗糙 度 值 。 因 单 晶 金刚 石 具 有 各 向 异性 ， 因 此 ， 设 计 和 制 
造 单 晶 金刚 石 刀具 时 ， 必 须 选 择 正 确 的 晶体 方向 ， 对 金刚 石原 料 必须 进行 晶体 定向 。 由 
于 人 工 合成 单 唱 金刚 石 制造 技 术 复 杂 ， 制 造成 本 高 ， 目 前 ， 单 晶 金 刚 石 刀具 绝 大 部 分 为 
天 然 单 晶 金刚 石 制 成 。 

8. 答 : 1) 具有 较 高 的 硬度 和 耐 磨 性 。 

2) 具有 很 高 的 热 稳定 性 。 

3) 具有 优良 的 化 学 稳定 性 。 

4) 具有 较 好 的 导热 性 。 

5) 具有 和 较 低 的 摩擦 因数 。 

9. 5, 调 质 钢 轴 的 工艺 路 线 : 下 料 一 一 锻造 一 一 正 火 一 一 外 中 心 孔 一 一 粗 车 一 一 调 
质 一 一 半 精 车 一 一 铣 花 键 一 一 铣 键 模 一 一 表面 入 火 一 一 粗 磨 一 一 车 螺纹 等 一 一 精 磨 。 

整体 滩 火 钢 轴 的 工艺 路 线 . 下 料 一 一 锻造 一 一 正 火 一 一 外 中 心 孔 一 一 粗 车 一 一 调 质 
一 一 半 精 车 一 一 次 要 表面 加 工 一 一 整体 滩 火 一 一 粗 磨 一 一 低温 时 效 一 一 精 磨 。 

10. 答 : 轴 类 零件 的 定位 基准 用 得 最 多 的 是 两 端面 的 中 心 孔 ， 因 轴 类 零件 各 回转 表 
面 的 设计 基准 为 轴线 ， 所 以 使 用 中 心 孔 作 定 位 基准 装 夹 ， 符 合 基准 重合 原则 ; 同时 在 许 
多 工序 加 工 中 重复 使 用 ， 也 符合 基准 统一 原则 。 因 此 精密 大 型 轴 类 零件 的 加 工 ， 应 尽 可 
能 使 用 两 端的 中 心 孔 作为 安装 定位 的 基准 。 但 机 床 主轴 往往 是 空心 轴 ， 所 以 中 心 孔 会 随 
着 深 孔 加 工 而 消失 ， 这 时 可 用 以 下 两 种 方法 重新 建立 外 圆 加 工 的 基准 : 

1) 当中 心 通 孔 直径 较 小 时 ， 可 直接 在 孔 口 车 出 宽度 不 大 于 2mm， 表 面 粗糙 度 值 为 
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Ral. брт 的 60?" 工 艺 锥 面 来 代替 中 心 孔 。 

2) 当 孔 的 锥 度 较 小 〈 如 莫 氏 锥 度 ) 时 ， 可 配 用 工艺 锥 度 定位 头 中 心 孔 定 位 ; 当 扩 
孔 锥 度 较 大 时 ， 可 采用 拉杆 心 轴 上 的 中 心 孔 定位 。 

11. 答 : 加 工 过 程 大 致 分 为 4 个 阶段 : 钻 中 心 孔 之 前 的 预 加 工 阶段 ， 从 钻 中 心 孔 至 
调 质 前 的 工序 为 粗 加 工 阶段 ， 从 调 质 处 理工 序 至 表面 淳 火 工序 为 半 精 加 工 阶 段 ， 表 面 湾 
火 后 的 工序 为 精 加 工 阶段 。 

12. 5, 车 床 主轴 的 中 央 通 孔 长 870mm， 属 于 深 孔 。 深 孔 加 工 比 一 般 孔 的 加 工 困 难 
且 复 杂 。 可 用 以 下 方法 解决 : 
1) 增加 麻花 销 的 长 度 。 加 工 孔 时 ， 可 先 用 善 通 钻头 焊接 上 加 长 销 柄 进行 钻 孔 。 这 
时 的 钻头 直径 要 小 于 孔径 尺寸 5 ~ 10mm， 然 后 再 用 深 孔 麻花 钻 或 专用 车 刀 进 行 孔 的 精 
加 工 。 

2) 用 深 孔 麻花 钻 钻 孔 。 

3) 用 专用 车 刃 车 深 孔 。 专 用 车 刀 刀 柄 上 装 有 圆 绝 形 导向 套 ， 与 车 刀 一 起 移动 。 导 
向 套 与 工件 内 壁 接触 ， 增 加 车 削 刚性 ， 减少 振 动 。 

13. 答 : 主轴 零件 的 技术 要 求 如 下 : 

1) 直径 和 长 度 的 尺寸 精度 要 求 。 

2) 几何 精度 要 求 ， 如 直线 度 、 圆 度 、 圆 柱 度 等 。 

3) 相互 位 置 精 度 要求 ， 如 同 轴 度 、 圆 跳动 、 全 跳动 、 端 面 对 轴 线 的 垂直 度 等 。 

4) 表面 粗糙 度 要 求 。 

以 C6140 型 车 床 主轴 为 例 ， 其 技术 要 求 主要 有 : 

1) 主轴 前 后 支承 轴 颈 4、B 为 1: 12 的 锥 面 ,其 接触 率 三 75%， 圆 度 公 差 为 
0. 00Smm， 径 向 圆 跳 动 公差 为 0.005Smm， 表 面 粗糙 度 为 Ra0. 4n#m， 直 径 公 差 等 级 为 IT5， 
表面 淳 硬 48HRC 。 

2) 外 短 锥 C 及 其 端面 的 技术 要 求 。 主 轴 右 端面 短 锥 C 锥 面 对 4、B 两 圆锥 面 共 同 
轴线 的 径 向 圆 跳动 为 0.008mm，C、 刀 表面 粗糙 度 值 分 别 为 Ra0. 4pm 和 Ra0.8hm，C 表 
ПУН 48HRC。 

3) 主轴 锥 孔 的 技术 要 求 。CA6140 型 车 床 主轴 内 锥 为 莫 氏 6 号 锥 孔 ， 为 保证 卡 盘 或 
花 盘 安装 时 的 定位 精度 ， 其 中 心 线 对 4、B 共同 轴线 的 径 向 圆 跳动 在 轴 端 为 0. 005mm， 
在 离 轴 端 300mm 处 为 0.01mm， 锥 面 用 标准 量规 检验 接触 率 应 大 于 或 等 于 70% ， 表 面 粗 
糙 度 值 为 Ra0.4um， 表 面 淳 硬 48HRC。 

4) 其 他 配合 表面 的 技术 要 求 。 其 他 配合 表面 主要 是 指 与 齿轮 、 轴 套 配 合 的 轴 颂 表 
面 。 为 保证 齿轮 嘴 合 与 主轴 的 运转 平稳 性 ， 与 齿轮 配合 的 轴 颈 直径 公差 等 级 为 115 级 ， 
表面 粗糙 度 值 为 Ra0. 44m， 对 4、B 共同 轴线 的 径 向 圆 跳 动 为 0. 01 ~0. 015mm。 

5) 螺纹 的 技术 要 求 。 螺 纹 精 度 为 2 级 ， 与 螺纹 配合 ， 螺 母 轴 向 圆 跳动 为 0.025mm。 
螺母 用 来 调整 轴承 间隙 ， 其 端面 与 轴承 内 圈 接 触 。 

6) 主轴 材料 为 40Cr， 莫 氏 6 号 锥 孔 、1: 12 锥 面 、7*7'30" 锥 面 及 轴 颈 $90g5 四 处 高 
频 感 应 泽 火 48HRC， 其 余 调 质 235HBW 。 
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14. 答 : 测量 锥 孔 对 基准 轴线 4、 的 径 向 圆 跳 动 时 ， 在 锥 孔 内 插 和 人 检验 心 轴 ， 杜 














杆 指示 表 的 球面 测 杆 与 检验 心 轴 的 上 素 线 接触 ， 旋 转 主轴 时 ， 分 别 在 近 主 轴 端 和 距 主轴 
端面 300mm 处 读 出 杠杆 指示 表 读 数 的 最 大 差 值 。 每 测 一 次 ， 需 将 检验 心 轴 相 对 于 主轴 

































































孔 旋 转 90" 重 新 插入 ， 测 量 四 次 ， 四 次 读数 的 平均 值 为 锥 孔 轴 线 对 基准 轴线 4、 的 径 








向 圆 跳动 误差 。 























15. 5, 测量 钻床 主轴 基准 轴 颈 4、B 的 同 轴 度 时 ， 可 将 基准 轴 有 颈 4 置 于 测量 平板 


上 的 V 形 架 内 ,调整 V 形 架 ， 使 钻床 主轴 轴线 与 测量 平板 平行 ， 左 端 用 挡 块 、 钢 球 轴 
向 定位 ， 用 杠杆 指示 表 测量 轴 有 贷 ， 如 图 4-4 所 示 为 钻床 主轴 同 轴 度 误差 检测 。 当 被 测 





























Ана В ТЕ У 形 架 上 转动 一 圈 ， 则 杠杆 指示 表 的 变动 量 即 为 钻床 主轴 的 同 轴 度 误差 。 








СІ 4 | 钻床 主轴 同 轴 度 误差 检测 





16. 答 : 正弦 规 使 用 注意 事项 如 下 : 





1) 正弦 规 移动 或 垫 量 块 组 时 ， 要 轻 拿 轻 放 ， 不 要 在 平板 上 来 回 拖 动 ， 不 准 兢 碰 。 


2) 在 正弦 规 上 安装 被 测 工件 时 ， 要 利用 前 挡 板 和 侧 挡 板 定 位 。 
3) 正弦 规 使 用 后 ， 要 清洗 、 涂 防 锈 油 ， 放 入 盒 内 保管 。 














4) 不 能 用 正弦 规 测量 表面 粗糙 的 工件 ， 被 测 工件 不 能 有 毛刺 、 尖 角 和 磁性 。 











17. Ж: 多 件 套 加 工件 的 工艺 分 析 内 容 : 





1) 分 析 多 件 套 的 装配 关系 。 根 据 多 件 套 的 装配 关系 及 其 技术 要 求 ， 理 清 各 零件 的 


装配 顺序 ， 明 确 对 多 套件 装配 关系 起 直接 影响 的 基准 零件 ， 熟 悉 其 





各 项 技术 要 求 。 


2) 分 析 基 准 零件 的 加 工 工艺 。 基 准 零件 的 加 工 非常 重要 ， 合 理 的 基准 零件 加 工 工 
艺 ,不 仅 关 系 基准 零件 的 加 工 质量 ， 而 且 对 合理 安排 多 件 套 其 他 零件 的 加 工 也 十 分 








一 | 











关键 。 














3) 分 析 保 证 多 件 套 装配 精度 要 求 的 方法 。 车 削 多 件 套 其 余 零 件 时 ， 一 方面 应 按 基 
准 零件 的 加 工 要 求 进行 ， 同 时 更 要 注意 按照 基准 零件 及 其 他 零件 加 工 的 实测 结果 进行 相 
应 的 调整 ， 分 析 选 择 运用 配 研 、 配 车 、 修 整 、 组 合 等 加 工 方法 及 手段 ， 确 保 多 件 套 的 装 

















配 精度 要 求 。 











18. 答 : 精密 轴 类 零件 加 工 的 整个 过 程 中 ， 除 必须 安排 与 一 般 











类 零件 相同 的 热 处 


理工 序 以 外 ， 特 别 要 注意 消除 应 力 的 热处理 以 及 保持 工件 精度 稳定 的 热处理 工序 ， 以 保 
证 主轴 的 精度 要 求 ， 并 改善 切削 加 工 性 能 。 车 床 主轴 热处理 中 ， 正 火 、 调 质 属于 预备 热 














第 4 部 分 参考 答案 -281.- 











处 理 ， 一 般 安 排 在 粗 加 工 之 后 进行 。 通 过 预备 热处理 可 消除 粗 加 工 应 力 ， 并 使 主轴 获得 
一 定 硬 度 、 强 度 及 冲击 韧性 ; 锥 孔 及 外 锥 体 的 局 部 淳 火 、 回 火 与 花 键 的 湾 火 回 火 属于 最 
终 热 处 理 ， 一 般 安排 在 粗 磨 前 进行 。 通 过 最 终 热 处 理 可 提高 主轴 的 表面 硬度 ， 在 保持 心 
部 韧性 的 同时 使 其 工作 表面 获得 高 的 耐 磨 性 和 抗 疲劳 性 ， 从 而 保证 主轴 的 工作 精度 及 使 
用 寿命 。 

19. 答 : 在 四 式 车 床上 车 前 平面 螺纹 主要 以 中 滑板 横向 进 给 、 小 滑板 控制 背 吃 思量 
的 方式 来 完成 ， 其 中 需 重 点 解决 的 是 交换 齿轮 的 传动 比 和 中 滑板 丝 杠 的 传动 方式 。 车 前 
平面 螺纹 的 两 种 方法 : 

1) 利用 交换 齿轮 或 进 给 量 和 扩大 螺 距 机 构 车 前 平面 螺纹 。 利 用 车 床上 交换 齿轮 机 
构 、 铭 牌 表 进 给 量 和 通过 计算 传动 比 所 配备 的 齿轮 ,借助 车 床 扩 大 螺 距 机 构 ， 通 过 光 杜 
传动 使 中 滑板 横向 进 给 即 可 车 前 出 平面 螺纹 。 

2) 利用 齿轮 传动 装置 车 前 平面 螺纹 。 

20. 答 : 在 卧 式 车 床上 和 车削 不 等 距 螺纹 需 采 用 专用 装置 ， 其 车 削 原 理 是 利用 正弦 运 
动 规律 : 每 当 车 床 主轴 转 1r， 通 过 螺纹 加 工 传动 链 ， 车 刀 移 动 一 个 螺 距 ， 同 时 还 利用 专 
用 的 凸轮 机 构 传 给 万 架 一 个 附加 的 纵向 进 给 运动 ， 完 成 不 等 距 螺纹 的 车 削 。 

21. 85, 变 齿 厚 蜗 杆 是 普通 蜗杆 的 一 种 变形 ， 由 于 其 左右 两 部 分 的 导 程 不 相等 ， 使 
蜗杆 齿 厚 逐渐 变 小 或 变 大 ， 所 以 又 称 为 双 导 程 蜗杆 。 

车 削 变 此 厚 蜗杆 ， 应 根据 其 左 、 右 侧 导 程 的 不 同 分 别 调整 交换 齿轮 ,， 左 、 右 侧 夫 模 
面 应 分 别 车 削 。 其 他 操作 与 普通 蜗杆 车 削 方法 基本 相同 。 

22. 答 : 一 般 偏心 工件 的 装 夹 ， 如 长 度 短 而 外 形 不 规则 ， 偏 心 距 不 大 的 情况 下 ， 可 
使 用 单 动 卡 盘 装 来 ; 形状 规则 且 偏 心 距 不 大 的 偏心 工件 可 在 自 定 心 卡 盘 上 ， 用 一 个 卡 不 
加 一 块 垫 铁 装 夹 ; 如 果 加 工 数 量 较 大 时 ， 也 可 使 用 双重 卡 盘 装 夹 ; 较 长 的 偏心 类 工件 ， 
可 使 用 两 顶尖 装 夹 ; 偏心 距 较 大 的 偏心 工件 ， 可 使 用 花 盘 装 夹 等 。 对 于 形状 复杂 且 高 难 
度 的 偏心 工件 ， 往 往 要 使 用 车 床 附 件 或 其 他 辅助 工具 装 夹 ， 或 制造 专用 工装 进行 安装 加 
工 ， 才能 满足 零件 图 样 的 加 工 要 求 。 

23. 答 : 曲轴 的 车 前 方法 应 根据 曲轴 的 具体 形状 、 尺 寸 、 大 小 、 精 度 、 材 质 及 生产 
类 型 等 因素 ， 从 以 下 几 方 面 进行 考虑 : 

1) 对 零件 图 进行 加 工 工艺 分 析 ， 明 确 加 工 要求 和 车 削 中 的 难点 及 需要 注意 的 
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2) ВИО УЭЭХ ҮД, За а А НИН ЯН АЈ Р, ЕНН Е 9257, 
正确 使 用 道具 等 。 

3) 当 曲 轴 的 轴 向 尺寸 设计 基准 无 法 作为 测量 基准 时 ， 应 把 轴 向 的 设计 尺寸 链 换算 
成 便于 测量 的 轴 向 工艺 尺寸 链 ， 通 过 尺寸 链 来 控制 尺寸 精度 。 

4) 使 用 重心 低 、 刚 度 高 、 抗 震 性 强 的 车 床 ， 并 适当 调整 车 床 的 主轴 轴承 、 床 逻 、 
滑板 、 刀 架 的 间 际 ， 提 高 加 工 刚度 ， 并 调整 好 配 重 平衡 。 

5) 粗 车 各 轴 人 颈 的 先后 顺序 ， 主 要 从 提高 生产 率 角 度 考虑 。 遵 守 先 粗 车 的 轴 人 颈 对 后 
精 车 的 轴 有 颈 加 工 刚度 降低 较 小 的 原则 。 
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б) 精 车 各 轴 颈 的 先后 顺序 ， 主 要 从 曲轴 的 变形 对 加 工 精度 的 影响 考虑 。 按 照 先 精 
车 在 加 工 中 容易 引起 变形 的 轴 颈 ， 最 后 精 车 影响 曲轴 变形 最 小 轴 贷 的 顺序 进行 。 

7) 使 用 指示 表 控制 背 吃 刀 量 ， 精 车 连接 板 间 轴 有 颈 。 

8) 采用 偏心 夹板 时 ， 分 度 中 心 孔 位 置 必须 精确 ， 两 块 偏心 夹板 内 孔 距 辅助 基准 面 
的 高 度 要 相等 。 

24. 答 : 加 工 后 的 曲 抛 轴 颈 的 轴线 应 与 主轴 颈 的 轴线 平行 ， 并 保持 要 求 的 偏心 距 ， 
同时 各 曲 拐 轴 有 颈 之 间 还 有 一 定 的 角度 位 置 关 系 。 因 此 ， 确 定 各 曲 拐 轴 颈 线 的 正确 位 置 ， 
主要 问题 是 装 夹 问题 。 

根据 曲轴 偏心 距 的 大 小 和 结构 情况 ， 常 用 的 装 夹 方法 有 : 

1) 用 两 顶尖 装 夹 。 当 曲轴 曲柄 径 偏心 距 尺 < а/2 (4 为 主轴 颈 或 连接 盘 直 径 ) 并 在 
两 端 外 有 中 心 孔 位 置 时 ， 可 将 曲柄 径 的 中 心 孔 销 在 主轴 有 颈 或 连接 盘 中 心 孔 的 同一 端面 
上 ， 然 后 以 各 中 心 孔 定位 ， 将 曲轴 装 夹 于 两 顶尖 间 车 削 。 

2) 一 夹 一 项 装 夹 。 当 曲轴 直径 较 粗 、 曲 柄 轴 有 颈 偏 心 距 不 大 时 ， 可 采用 一 夹 一 项 的 
装 夹 方法 。 

3) 用 偏心 夹板 装 夹 曲 轴 。 当 加 工 曲 轴 的 偏心 距 较 大 或 两 端 无 法 外 中 心 也 时， 可 采 
用 偏心 夹板 进行 装 夹 。 偏 心 夹板 上 钻 有 分 度 精确 的 中 心 孔 ， 装 在 曲轴 上 代替 曲轴 的 偏心 
中 心 孔 。 

4) 用 专用 夹具 装 夹 明 轴 。 当 加 工 批量 较 大 的 曲轴 时 ， 一 般 采 用 专用 夹具 装 夹 
曲轴 。 

25. 答 : 在 零件 的 加 工 过 程 中 ， 当 零件 的 设计 基准 与 定位 基准 或 者 测量 基准 不 重合 
时 ， 就 需要 应 用 工艺 尺寸 链 的 原则 进行 工序 尺寸 及 公差 的 计算 ,通常 有 以 下 儿 种 情况 : 

1) 测量 基准 与 设计 基准 不 重合 时 。 

2) 定位 基准 与 设计 基准 不 重合 时 。 

3) 从 尚 需 继续 加 工 的 表面 标注 工序 尺寸 时 。 

4) 一 次 加 工 后 要 保证 多 个 设计 尺寸 的 工艺 尺寸 链 时 。 

26. Ж: 在 单 动 卡 盘 上 装 夹 轴 承 座 时 ， 轴 承 座 的 底 平面 要 经 过 车 削 或 铣削 加 工 。 装 
夹 找 正方 法 如 下 : 

1) 在 单 动 卡 扑 上 分 别 垫 一 块 较 罕 垫 片 ， 将 工件 装 夹 在 单 动 卡 盘 上 。 

2) 找 正 底 平 面 。 转 动工 件 使 其 底 平面 向 上 ， 将 磁性 百 分 表 座 固定 在 中 滑板 上 ， 移 
动 床 鞍 ， 用 百 分 表 纵 向 找 正 底 平 面 。 

3) 找 正 侧 素 线 。 将 平板 放 在 大 导轨 上 ， 将 划 线 盘 放 在 上 面 ， 将 工件 正 转 或 反 转 
90"， 使 划 线 盘 针尖 对 准 工 件 上 的 侧 素 线 并 纵向 移动 ， 当 针尖 位 置 低 于 工件 侧 素 线 时 ， 
将 工件 向 下 轻 轻 融 击 ; 当 针 尖 位 置 高 于 工件 侧 素 线 时 ， 将 工件 向 上 轻 轻 敲 击 ， 直 至 划 线 
盘 针 尖 与 工件 侧 素 线 等 高 为 止 。 

4) 找 正 端面 十 字 线 。 将 划 线 盘 放 在 中 滑板 上 ， 调 整 划 针 针尖 与 工件 端面 横 线 大 至 
等 高 横向 移动 ， 如 划 针 针尖 低 于 端面 横 线 ， 将 工件 向 下 轻 轻 敲 击 调整 ， 如 划 针 针尖 高 于 
端面 模 线 ， 将 工件 向 上 轻 轻 项 击 调整 。 然 后 将 工件 反 转 180* ， 用 同样 方法 进行 检查 调 
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整 ， 直 至 划 针 针尖 与 端面 横 线 等 高 为 止 。 
底 平 面 、 侧 素 线 、 十 字 线 的 找 正 调整 要 反复 多 次 才能 达到 工件 的 装 夹 要 求 。 

27. 答 : 薄板 类 零件 加 工 的 技术 措施 有 以 下 几 点 : 

1) 防止 零件 装 夹 变形 。 为 防止 薄 壁 零件 的 装 夹 变形 ， 常 根据 工件 的 几何 形状 及 精 
度 要 求 ， 采 用 专用 工装 进行 装 夹 。 

2) 选择 合理 的 车 削 方 向 和 车 刀 角 度 。 

3) 选择 正确 的 切削 用 量 。 粗 车 时 ， 进 给 量 为 0.08 ~0.15mm/r， 背 吃 刀 量 为 0. 05 ~ 
0. 12mm， 切 削 速 度 为 0 ~ 70m/min; 精 车 时 ， 进 给 量 为 0.05 ~0.1mm/r， 背 吃 刀 量 为 
0. 05 ~0.07mm， 切 削 速 度 为 40 ~65m/min。 

4) 减少 振动 及 切削 热 。 调 整 车 床 滑 动 部 位 间隙 ， 增 强 机 床 的 刚性 ， 减 小 机 床 振 
动 ; 根据 零件 的 材料 及 加 工 精 度 ， 正 确 选 用 切削 液 ， 有 利于 减少 切削 热 ， 提 高 零件 的 车 
削 精 度 ; 在 粗 车 后 增加 半 精 车 和 热处理 工序 。 半 精 车 余 量 控制 在 0.25 -0.35шш 之 间 ， 
然后 进行 退火 处 理 ， 退 火 时 将 工件 平 放 在 铸铁 平板 上 ,温度 控制 在 300° 左 右 ， 这 样 可 
有 效 释放 内 应 力 ， 减 小 变形 。 

28. 答 : (1) 畸形 零件 的 定位 ” 畴 形 零件 形状 复杂 ， 精 度 要 求 较 高 ， 要 保证 加 工 精 
度 ， 装 夹 定位 非常 重要 。 

1) 主要 定位 基准 面 应 尽量 和 工件 的 设计 基准 和 装配 基准 一 致 ， 以 有 利于 零件 的 装 
配 及 配合 。 

2) 主要 定位 基准 面 尺 寸 应 尽量 大 ， 并 尽量 靠近 要 加 工 的 部 位 。 

3) 当 工 件 的 外 表面 不 需要 全 部 加 工时 ， 应 尽量 选取 非 加 工 表 面 为 主要 定位 粗 基 
准 面 。 

4) 当 工 件 所 有 表面 不 需要 全 部 加 工时 ， 则 应 选取 加 工 余 量 最 小 的 表面 为 主要 定位 
基准 面 。 

(2) 畸形 零件 的 装 夹 ” 畸 形 零件 的 装 夹 ， 应 考虑 以 下 方面 ; 

1) 以 毛坯 面 作 为 定位 基准 时 ， 该 面 与 花 盘 或 角 铁 应 成 三 点 接触 ， 三 点 间距 应 尽 可 
能 的 大 ， 三 点 的 接触 面 应 尽 可 能 的 小 。 

2) 以 工件 已 加 工 表面 作 定位 基准 时 ， 应 尽 可 能 使 其 大 部 或 全 部 与 花 盘 或 角 铁 平面 
接触 ， 以 增加 定位 的 稳定 性 。 

3) 应 尽 可 能 地 在 一 次 装 夹 中 完成 工件 的 加 工 内 容 ， 以 减少 装 夹 次 数 而 带 来 的 加 工 
误差 。 

4) 夹 紧 力 作用 位 置 应 指向 主要 定位 基准 面 ， 并 尽 可 能 与 支承 部 分 的 接触 面相 对 
应 ， 尽 量 靠 近 加 工 部 位 ， 以 保证 装 夹 牢 固 ， 避 免 工 件 变形 。 

5) 大 型 工件 及 形状 特殊 的 工件 ， 应 采用 辅助 支承 ， 增 加 装 夹 的 稳定 性 。 

29. 5, 难 加 工 材 料 是 指 可 加 工 性 能 差 ， 难 以 切削 的 金属 材料 。 通 常情 况 下 ， 难 加 
工 金属 材料 与 一 般 金 属 材料 相 比 ， 在 化 学 成 分 、 金 相 组织 、 力 学 和 物理 性 能 等 方面 都 有 
很 大 差别 ， 具 有 自己 的 特点 。 

1) 切削 力 大 。 难 加 工 材料 的 强度 和 硬度 高 ， 切 削 时 变形 抗力 大 ， 塑 性 变形 大 ， 切 
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削 力 剧 增 。 高 温 合金 和 高 强度 钢 的 切削 力 是 切削 45 钢 时 的 2 ~3 倍 ， 要 求 机 床 功率 大 ， 
工艺 系统 刚性 好 。 

2) 切削 温度 高 。 高 温 合金 的 切削 温度 最 高 可 达 1000% ， 需 加 大 切削 液 流量 ， 带 到 
大 量 热量 ， 选 用 较 大 的 刀 尖 角 和 刀 尖 圆 弧 半径 ， 改 善 刀 尖 散热 条 件 。 

3) 加 工 硬化 严重 。 奥 氏 体 组 织 切削 时 ， 加 工 硬化 倾向 大 。 高 温 合金 是 奥 氏 体 组 
织 ， 加 工 硬化 可 达 基 体 硬 度 的 1. 5 ~2 倍 。 切 削 时 ， 不 能 突然 停机 或 手动 进 给 。 

4) 容易 粘 刀 。 奥 氏 体 不 锈 钢 和 高 温 合金 的 切 强 韧 切削 温度 高 ， 切 习 与 刀具 产生 烙 
Е. МНЯ, ЛАФ. 

5) 刀具 磨损 剧烈 。 难 加 工 材 料 大 都 硬度 高 ， 切 削 易 产生 加 工 硬化 ， 而 使 刀具 磨损 
比较 厉害 。 

6) 切 导 控制 困难 。 难 加 工 材 料 的 工件 塑性 好 ， 强 度 高 ， 容 易 造 成 切 层 卷曲 、 折 上 断 
和 排 导 困难 ， 易 缠绕 在 工件 和 刀具 上 ， 划 伤 工件 表面 ， 甚 至 发 生 安全 事故 。 

30. 答 : 车 床 夹 具 的 设计 要 求 : 

1) 保证 工件 加 工 精度 和 各 项 技术 要 求 。 夹 具 设 计 应 有 合理 的 定位 方案 、 夹 具 方 
案 ， 合 适 的 尺寸 公差 和 技术 要 求 ， 正 确 确定 刀具 的 工作 方式 ， 并 进行 必要 的 误差 分 析 与 
计算 。 

2) 车 床 夹具 要 结构 紧凑 ,轮廓 尺寸 尽 可 能 小 、 质 量 轻 ,夹具 中 心 尽 可 能 靠近 回转 
轴线 ， 以 减少 惯性 力 和 回转 力矩 。 

3) 车 床 夹具 的 回转 轴线 与 车 床 主轴 轴线 要 有 尽 可 能 高 的 同 轴 度 。 心 轴 类 夹具 和 径 
向 尺寸 较 小 的 夹具 ， 采 用 锥 柄 与 车 床 着 重 锥 孔 配 合 连 接 ， 并 用 螺杆 拉 紧 。 径 向 尺寸 较 大 
的 夹具 ， 采 用 过 渡 盘 与 车 床 主轴 连接 ,夹具 以 定位 止 口 装 在 过 渡 盘 的 凸 缘 上 ， 用 螺钉 紧 
1, ХАЖ ЕТЕЙ. 

4) 夹具 装置 要 有 足够 的 夹 紧 力 和 良好 的 自 锁 性 ， 确 保 车 床 夹 具 工作 时 产生 的 切削 
力 、 离 心力 和 重力 ， 不 会 使 夹 紧 原件 松动 脱落 。 

5) 应 有 平衡 措施 ， 消 除 回转 不 平衡 产生 的 振动 现象 。 

6) 车 床 夹 具 一 般 都 是 在 悬臂 状态 下 工作 的 ， 悬 臂 长 度 要 尽量 小 ， 重 心 靠近 主轴 前 
支承 ， 各 夹具 原件 不 允许 伸 出 夹具 体 直径 之 外 。 

7) 工件 在 夹具 中 便于 测量 ， 加 工 过 程 中 能 顺利 排 眉 。 

31. 答 : 高 锰 钢 的 车 削 特点 : 

1) 高 锰 钢 的 加 工 硬 化 现象 极为 严重 ， 它 的 原始 硬度 并 不 高 ， 一 般 为 180 ~ 
200HBW， 但 加 工 后 人 硬度 可 达 550HBW ， 造 成 切削 力 猛 增 ， 车 刀 磨 损 加 剧 ， 车 削 加 工 极 
为 困难 。 

2) 高 锰 钢 导热 性 很 差 ， 切 削 带 走 的 热量 很 少 ， 因 此 切削 温度 高 。 

3) 高 锰 钢 塑性 好 ， 万 性 高 ， 切 削 强 而 韧 ， 不 易 折 断 ， 造 成 切削 困难 。 

4) 高 锰 钢 线 膨胀 系数 大 ， 又 因 切 削 温 度 高 ， 因 此 工件 受热 膨胀 变形 ， 影 响 加 工 
精度 。 

32. 答 : 扩大 车 床 使 用 范围 ， 主 要 是 指 根据 车 床 本 身 的 结构 特点 ， 对 专用 设备 无 法 
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加 工 的 零件 或 为 了 降低 设备 投资 ， 对 车 床 进行 部 分 改造 、 增 添 一 些 专用 工具 和 夹具 ， 从 
而 实施 非 车 床 本 身 加 工 范 围 的 加 工 内 容 ， 主 要 包含 以 下 几 个 方面 : 

1) 如 在 车 床 中 汐 板 上 安装 磨 具 磨 前 轴 类 零件 的 外 圆 ， 在 床 身上 安装 仿 形 装 置 加 工 
特殊 型 面 ， 安 装 其 他 专用 工具 完成 铣削 、 偿 削 、 插 削 、 滚 压 和 研磨 等 加 工 。 

2) 将 车 床 作 局 部 的 改变 ， 例 如 垫 高 主轴 箱 、 刀 架 及 尾 座 ， 即 可 加 工 比 原来 车 床 所 
能 车 削 的 更 大 直径 的 工件 。 

3) 对 车 床 结构 进行 较 大 的 改装 ， 并 增添 一 些 必要 的 辅助 工具 和 夹具 ， 使 其 成 为 专 
用 机 床 ， 如 改 为 拉 床 后 拉 花 键 轴 等 。 

扩大 车 床 使 用 范围 包括 两 层 含义 : 一 种 是 扩大 机 床 技术 规格 所 规定 的 加 工 和 使 用 范 
围 ; 另 一 种 是 改变 机 床 的 加 工 工艺 性 能 。 其 目的 在 于 扩大 车 床 使 用 范围 、 保 证 加 工 质 
量 、 提 高 劳动 生产 率 ， 改 善 劳 动 条 件 ， 降 低 制 造成 本 ， 提 高 经 济 效益 。 

33, 5, 磨 具 所 用 砂轮 硬度 是 衡量 砂轮 “ 自 锐 性 ”的 重要 依据 。 一 般 选 择 方法 是 : 
工件 材料 软 选 用 硬 砂 轮 ; 工件 材料 硬 ， 选 用 软 砂轮 ; 过 软 的 工件 材料 则 选用 较 软 的 砂 
轮 。 表 面 精 度 要 求 高 的 工件 ， 选 用 中 等 硬度 的 砂轮 ; 磨 削 内 圆 和 端 平面 应 比 磨 削 外 圆 的 
砂轮 硬度 低 ， 成 形 磨 削 时 ， 选 用 较 硬 的 砂轮 ; 用 砂轮 圆周 进行 端面 磨 削 时 ， 选 用 硬 砂 
轮 ; 用 砂轮 端面 进行 平面 磨 前 时 ， 选 用 软 砂 轮 。 磨 具 上 的 砂轮 一 般 常用 硬度 为 软 和 中 软 
的 砂轮 。 

34. 5, 减少 工艺 系统 受 力 变形 误差 采取 的 主要 措施 如 下 : 

1) 提高 工艺 系统 零 部 件 的 配合 表面 质量 ， 可 提高 零件 间接 触 刚 度 。 

2) 根据 加 工 需求 设置 辅助 支承 ， 提 高 机 床 部 件 的 刚度 。 

3) 缩短 切削 力 和 支承 点 的 距离 ， 提 高 工件 的 刚度 。 车 削 刚 度 较 低 的 轴 类 零件 时 ， 
可 采用 中 心 架 、 跟 刀 架 来 提高 工件 的 刚度 等 。 

35. 答 : 1) 试 切 法 。 试 切 法 是 控制 尺寸 精度 的 一 种 方法 ， 目 的 是 控制 背 吃 刀 量 ， 
保证 工件 的 加 工 尺寸 。 

2) 定 尺 寸 刀具 法 。 被 加 工 表 面 的 尺寸 是 由 定 径 刀具 (成 形 刀 具 ) 的 相应 尺寸 来 保 
证 的 。 定 尺寸 刀具 有 麻花 钻 、 匀 刀 、 中 心 钻 、 丝 锥 、 圆 板牙 、 成 形 刀 等 。 

3) 定 程 法 。 批 量 生产 工 件 时 ， 为 了 提高 生产 率 ， 可 采用 锥 度 定 位 块 、 挡 块 、 靠 
模 、 行 程 开 关 等 定 程 装置 ， 控 制 刀具 与 工件 的 相对 人 位置， 使 同一 批 工 件 的 加 工 尺 二 
一 致 。 

36. 答 : Т) 减 小 残留 面积 高 度 。 减 小 主 偏 角 和 副 偏 角 ， 增 大 刀 尖 圆 弧 半 径 , 减 小 
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2) ВЕТЕР Л, рН СЗХ ЭР АУ А АВАЛЕ ЭВА АЕ ОЛ 
切削 厚度 ， 避 开 容 易 产 生 积 层 瘤 的 切削 速度 (w =20mm/min 左右 ) 。 对 工件 材料 进行 适 
当 的 热处理 ， 以 提高 工件 的 硬度 。 选 用 合理 的 切削 液 以 降低 切削 温度 和 摩擦 力 。 尽 量 减 
小 车 刀 前 、 后 面 表面 粗粮 度 值 ， 保 持 为 口 锋利 。 

3) 防止 产生 磨损 亮 伍 。 车 前 工件 时 ,车 已 加 工 表面 出 现 亮 斑 或 亮点 ， 应 及 时 修 磨 
ЛАЗ Л. 
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4) 防止 切 导 拉毛 已 加 工 表面 。 

5) 减 小 和 消除 车 削 过 程 中 的 振动 ; 尽量 选用 形状 规则 的 毛坯 ; 调整 机 床 主轴 间 
际 ， 提 高 轴承 精度 ; 调整 中 、 小 滑板 镰 条 ， 使 间隙 小 于 0.04mm， 并 使 其 移动 平稳 轻便 ; 
对 主轴 部 件 、 卡 盘 、 专 用 夹具 、 偏 心 工 件 等 必须 采取 平衡 措施 ; 合理 选择 刀具 的 几何 参 
数 ， 保 持 车 刃 前 、 后 面 较 小 的 表面 粗糙 度 值 和 锋利 状态 ， 并 增加 刀具 的 装 夹 刚性 ; 提高 
工件 的 装 夹 刚度 ; 选用 较 小 的 背 吃 刀 量 和 进 给 量 ; 选用 合适 的 切削 液 是 消除 积 导 瘤 、 鳞 
шэг го 

答 : 机 床 的 精度 ， 指 机 床 在 未 受 外 载荷 的 条 件 下 的 原始 精度 。 机 床 的 精度 包含 
е eli 

1) 几何 精度 指 的 是 机 床 某 些 基础 零件 本 身 的 几何 形状 精度 、 相 互 位 置 的 几何 精度 
及 其 相对 运动 的 几何 精度 。 

2) 传动 精度 指 内 联系 传动 链 两 端 件 运 动 之 间 相 互 关系 的 准确 性 。 

3) 定位 精度 指 机 床 运 动 部 件 从 某 一 位 置 运动 到 预期 的 另 一 位 置 时 所 要 达到 的 实际 
位 置 的 精度 。 

机 床 的 几何 精度 、 传 动 精度 和 定位 精度 ， 一 般 是 在 没有 切削 载荷 以 及 机 床 不 运动 或 
运动 速度 较 低 的 情况 下 检测 的 ， 所 以 一 般 称 为 机 床 的 静态 精度 。 

38. 答 : 精 车 外 圆 时 ， 工 件 的 外 圆 表面 上 产生 混乱 的 波纹 ， 其 主要 原因 ; 

1) 主轴 滚动 轴承 滚 道 磨损 ， 间 隙 过 大 。 

2) 主轴 的 轴 向 圆 跳 动 太 大 。 

3) 用 卡 盘 夹 持 工件 车 削 时 ， 因 卡 盘 法 兰 松动 ， 使 工件 夹 持 不 稳定 。 

4) 床 鞍 及 中 、 小 滑板 滑动 表面 间隙 过 大 。 

5) 使 用 尾 座 支承 工件 切削 时 ， 顶 尖 套 不 稳定 ， 或 回转 顶尖 滚动 轴承 滚 道 磨 损 ， 间 
际 过 大 。 

解决 预防 措施 . 

1) 调整 或 更 换 主轴 深 动 轴承 。 

2) 调整 主轴 推力 球 轴承 的 间隙 。 

3) 重新 调整 卡 盘 法 兰 并 拧紧 螺钉 。 

Д) 调整 导轨 副 压 板 和 灸 条 ， 使 运动 平稳 轻便 ， 间 院 小 于 0. 04mm。 

5) 夹 紧 尾 座 套 简 ， 更换 回转 顶尖 。 

39. 答 : 1) 多 线 螺 纹 (或 多 头 蜗 杆 ) 的 螺 距 必须 相等 。 

2) 多 线 螺纹 〈 或 多 头 蜗 杆 ) 每 条 螺纹 的 小 径 要 相等 。 

3) 多 线 螺纹 (或 多 头 蜗杆 ) 每 条 螺纹 的 牙 型 角 要 相等 。 

40. 答 : 1) 夹 紧 力 方向 尽量 与 基准 平面 垂直 。 

2) 夹 紧 力 作用 点 尽量 靠近 工件 加 工 部 位 ， 这 样 可 使 夹 紧 力 与 切 前 力 之 间 产 生 的 扭 
和 矩 尽 量 减 小 。 如 无 法 靠近 时 ， 可 采用 辅助 支承 。 

3) 夹 紧 力作 用 点 应 在 实处 ,切忌 径 向 压 在 箱 体 薄 辟 处， 以 防止 工件 变形 和 不 稳 
固 。 另 外 ， 装 夹 工件 时 ， 还 要 考虑 加 工时 的 偏重 和 平衡 ; 花 盘 平面 的 找 正 ， 角 铁 平面 的 
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垂直 度 找 正 等 ， 以 避免 加 工 中 发 生 事故 和 质量 缺陷 。 
41. 5, 根据 检测 装置 的 有 、 无 和 检测 装置 的 安装 位 置 ， 伺 服 系统 可 分 为 开 环 伺服 
系统 、 半 闭环 伺服 系统 和 全 闭环 伺服 系统 。 

1) 开 环 伺服 系统 。 不 需要 位 置 检测 和 反馈 ， 其 驱动 电动 机 采用 步 进 电 动机 ， 开 环 伺 
服 系统 的 结构 简单 、 运 行 平稳 、 易 于 控制 、 价 格 低廉 ， 使 用 和 维修 方便 。 但 精度 不 高 ， 低 
速 不 稳定 ， 高 速 转 矩 小 。 它 一 般 应 用 于 经 济 性 数控 机 床 及 普通 机 床 的 数控 化 改造 中 。 

2) 半 闭 环 伺服 系统 。 半 闭环 伺服 系统 的 位 置 检测 装置 一 般 安装 在 伺服 电动 机 的 轴 
上 或 滚珠 丝 杠 轴 端 ， 通 过 测量 角 位 移 间 接地 测量 出 移动 部 件 的 直线 位 移 ， 然 后 反馈 到 数 
控 系 统 中 ， 与 系统 中 的 位 置 指令 值 进行 比较 ， 用 比较 后 的 差 值 控 制 工 作 台 移动 ， 直 到 差 
值 消除 为 止 。 

3) 全 闭环 伺服 系统 。 全 闭环 伺服 系统 的 位 置 检测 装置 直接 安装 在 机 床 移 动 部 件 上 
(如 工作 台 上 装 光 栅 尺 ) ， 将 检测 到 的 实际 位 置 反馈 到 数控 系统 中 。 全 闭环 伺服 系统 的 
位 置 检 测 由 于 包含 了 进 给 传动 环节 中 的 全 部 误差 ， 因 此 可 以 达到 很 高 的 位 置 精度 。 但 是 
对 机 械 转 动 部 分 提出 了 更 高 的 要 求 ， 因 为 它 的 许多 因素 会 直接 影响 到 系统 的 动态 特性 和 
系统 的 稳定 性 。 它 主要 应 用 于 精度 要 求 高 的 大 型 数控 机 床上 。 

42. 5, 数控 车 床 编程 的 一 般 步骤 为 : 分 析 零 件 图 样 、 确 定 工艺 过 程 、 数 值 计 算 、 
编写 程序 单 、 输 入 数控 系统 、 程 序 校 验 和 首 件 试 切 等 。 

1) 分 析 零 件 图 样 。 分 析 零 件 的 材料 、 形 状 、 尺 寸 、 精 度 及 毛坯 形状 和 热处理 要 求 
等 。 确 定 该 零件 是 和 否 适宜 在 数控 车 床上 加 工 ， 加 工 该 零件 的 哪些 形 面 

2) 确定 工艺 过 程 。 选 择 适 合 数控 加 工 的 加 工 工艺 ， 是 提高 数控 加 工 技术 经 济 效果 
的 首要 因素 。 制 定数 控 加 工 工 艺 除 需要 考虑 通常 的 一 般 工 艺 原则 外 ， 还 应 考虑 充分 发 挥 
所 有 数控 机 床 的 指令 功能 ;正确 选择 对 刀 点 ; 尽量 缩短 加 工 路 线 ， 减 少 空 行程 时 间 和 换 
刀 次 数 ， 尽 量 使 数值 计算 方便 ， 程 序 段 简单 等 。 

3) 数值 计算 。 数 值 计 算是 指 根据 零件 图 样 和 确定 的 加 工 路 线 计算 刀具 的 运动 
轨迹 。 

4) 编写 程序 单 。 在 完成 工艺 处 理 和 数值 计算 后 ， 可 以 编写 零件 加 工程 序 。 

5) 输入 数控 系统 。 程 序 编写 好 之 后 ， 可 通过 键盘 等 直接 将 程序 输入 数控 系统 ， 也 
可 通过 RS232 接口 或 DNC 网 络 接口 输入 数控 系统 。 

6) 程序 校 验 和 首 件 试 切 。 程 序 送 入 数控 系统 后 ， 通 常 需要 经 过 试 运行 和 试 加 工 两 
步 检 查 后 ， 才 能 进行 正式 加 工 。 


4.2 理论 知识 模拟 试卷 答案 


























































































































































































































4.2.1 车 工 (初级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 





.288 . 车 工 职 业 技能 鉴定 考核 试题 库 
п.с 12. р 13. р 14.С 15. В 16. С 17.8 18. В 19%C 20. С 
21. А 22.8 23. С 24. В 25. р 26. В 27. В 28. В 29. А 30. С 
31. С 32. С 33. А 34. В 35. В 36. А 37. С 38. С 39. С 4. А 
41. А 42. А 43. А 44. А 45. В 46. А 47. В 48. В 49. В 50. С 
51. A 52. В 53. В 54. А 55. А 56. В 57. А 58. С 59. С 60. С 
61. D 62. В 63. С 6. А 65. В 66. В 67. В 68. А 69. А 70. В 
71. А 72. В 73. В 74. В 75. А 76. А 77. В 78. В 79. А 80. В 
二 、 判 断 题 
lI.V 2V 3YV4x 5.V 6V 7.V 8V 9.V 10. x 
П.М 12. У 13. У 14. x 15. x 16. x 17. У 18. x 19. У 20.V 
4.2.2 ”车工 (中 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 
一 、 选 择 题 
1 В 2A 3A 4D 5С 6р 7D 8с 9.A 10.р 
11. А 12. А 13. В 14. В 15. В 16. А 17. А 18. В 1%C 20. В 
21. A 22. С 23. В 24. А 25. А 26. А 27. р 28. В 29. р 30. В 
31. В 32. С 33. 0 34. С 35. С 36. С 37. А 38. А 39. А 40. р 
41. В 42. р 43. А 44. С 45. р 46. 0 47. А 48. А 49. Вв 50. р 
51. A 52. В 53. В 54. А 55. А 56. С 57. С 58. А 59. А 60. С 
61. С 62. В 63. А 6. А 65. В 66. А 67. С 68. В 69. С 70. В 
71. А 72. С 73. А 74. С 75. В 76. С 77. А 18. А 79. С 80. В 
二 、 判 断 题 
lI.V 2V 3V 43 5.V 6x 73 8 x 9%.V 10. x 
П. х 12V 13. У 14. У 15. У 16. х 17.V 18V 09. У 20. У 
4.2.3 车 工 〈 高 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 
一 、 选 择 题 
ПА 2с 338 4D 58 68 7A 8B 9р 10.р 
11. А 12. В 13. С 14. А 15. А 16. В 17.C 18.С 19.A 20. С 
21. A 22. В 23. В 24. С 25. С 26. А 27. р 28. р 29. р 30. А 
31. А 32. В 33. А 34. А 35. А 36. С 37. С 38. С 39. В 40. А 
41. В 42. А 43. В 44. 0 45. А 46. С 47. В 48. р 49. А 50. В 
51. А 52. С 53. С 54. А 55. В 56. А 57. А 58. С 59. В 60. С 
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61. А 62. С 63. В 6. С 65. А 66. В 67. В 68. А 69. р 70. А 

71. В 72. А 73. А 74. 0 175. А 76. С 77. р 78. в 7. р 80 р 
二 、 判 断 题 

l. x 2243 3V 4x 5.x 63 TV 8 x 90 10V 

П. х 12. х 13. х 14. х 15. У 16. х 17. У 18. х 19. х 20. х 


4.2.4 车工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


一 、 填 空 题 

1. 93 ~95 2. 碳 素 结构 钢 ， 合 金 结 构 钢 ， 中 碳 合金 结构 钢 3. 圆 角 误 差 ， 直 
线 度 4. 螺纹 长 度 5 反 计 算 形 式 ， 产品 设计 |06 平行 度 , 平面 度 7. 进 给 
量 , 切削 速度 8. 粘 附 性 切 导 ， 积 导 瘤 ， 表 面 粗糙 度 值 ”9. 手工 编程 ， 自 动 编程 
10. 丝 杠 和 螺母 ， 横 向 丝 杠 弯曲 

二 、 选 择 题 
1 В 2.А 3A 4D 5.A 68 7.A 88 9%D 10.D 
П. В.С 12. р 13. А 14. А 15.С 16.С 170 18.D 19%D 20. С 

三 、 判 断 题 
1 М. 2.2М 3,М 4 х о 5 х 6х 7.V 8 x 90 10 
П. У 12. х 13. У 14. х 15. х 16. У 17. У 18. У 19. х 20. 
21, У 22. У 23. х 24. У 25. М 26. х 27. х 28. х 29. У 30 
31, У 32. У 

四 、 计 算 题 | 4 25 

1, 解 : 根据 工件 的 工序 尺寸 链 图 ( 见 图 Т 
4-5) 可 知 : 

А,Ж ИС, А,, А, 为 组 成 环 ， 其 中 4， 
为 增 环 ，4, 为 减 环 。 Ё Аг 

根据 公式 ， 孔 深度 4, 的 极限 尺寸 为 ЄТ тїмэлэхэгиын 

А =А -4 

-50шш- (10 – 0. 36) mm =40. 36mm 
=4，-4 
= (50 -0.17) mm -10mm = 39. 83mm 
故 А, =40 озеп 
答 : ЗИЖЛЭРЛХЭГ Л Нн 22 97 40 “сууцаа, 
2. 解 ， 导轨 在 垂直 平面 内 的 直线 度 误差 曲线 如 图 4-3 所 示 。 


0. 02mm 0. 02mm 
1000mm ~ Om™m одр 
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б6,-1у х х250шш =0. 0145mm 
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0. 02mm 0. 02mm 
X 1000 тат х250тт = (2.9 - 1.4) х 1000 тат 


Ж. 导轨 全 长 的 直线 度 误 差 为 0.0145mm， 导 轨 的 局 部 误差 为 0.0075mm。 
3. 解 : ЕЖА = (32 +0.06)mm、D=30.005mm 
h = Н - р/2 =32mm – 30. 005 тт/2 
= 16. 9975mm 
按 角 铁 平面 至 主轴 轴线 高 度 尺 寸 公 差 一 般 为 工件 中 心 高 度 公 差 的 1/3 ~ 1/2 的 原则 ， 
取 量 块 公差 为 +0.02mm。 
答 : 量 块 组 成 尺寸 为 16. 98 ~17.02mm。 


$5 = (06° -аа’) х 250тт = 0. 0075 тт 
































4. 解 : 
h=M -esing =200mm олт ини 96mm x sin30° =57mm 
дийг е8ш0-АН й 96mm х sin30° – 0. 4mm -0 45983 
е 9бтт 
0, =29°43' 


0=0-– 0, =29°43' – 30° = –17' 

答 : ЗАН Р Р у 57 папа, ВИМ 36701622) 177, 

五 、 问 答题 

І. 答 : 轴 类 零件 的 定位 基准 用 得 最 多 的 是 两 端面 的 中 心 孔 ， 因 轴 类 零件 各 回转 表 
面 的 设计 基准 为 轴线 ， 所 以 使 用 中 心 孔 作 定位 基准 装 夹 ， 符 合 基准 重合 原则 ; 同时 ， 在 
许多 工序 加 工 中 重复 使 用 ， 也 符合 基准 统一 原则 。 因 此 ， 精 密 大 型 轴 类 零件 的 加 工 ， 应 
尽 可 能 使 用 两 端的 中 心 孔 作为 安装 定位 的 基准 。 但 机 床 主轴 往往 是 空心 轴 ， 所 以 中 心 孔 
会 随 着 深 孔 加 工 而 消失 ， 这 时 可 用 以 下 两 种 方法 重新 建立 外 圆 加 工 的 基准 : 



























































Ка1. брт 的 60° 工 艺 锥 面 来 代替 中 心 孔 。 

2) 当 孔 为 锥 度 较 小 (如 莫 氏 锥 度 ) 的 锥 孔 时 ， 可 配 用 工艺 锥 度 定位 头 中 心 孔 定 
位 ; 若 扩 孔 锥 度 较 大 时 ， 可 采用 拉杆 心 轴 上 的 中 心 孔 定 位 。 

2 答 : 多 件 套 加 工件 的 工艺 分 析 内 容 包 括 以 下 几 点 : 

1) 分 析 多 件 套 的 装配 关系 。 根 据 多 件 套 的 装配 关系 及 其 技术 要 求 ， 理 清 各 零件 的 
装配 顺序 ， 明 确 对 多 套件 装配 关系 起 直接 影响 的 基准 零件 ， 熟 悉 其 各 项 技术 要 求 。 

2) 分 析 基 准 零件 的 加 工 工艺 。 基 准 零件 的 加 工 非常 重要 ， 基 准 零 件 加 工 工 艺 不 仅 
关系 着 基准 零件 的 加 工 质量 ， 而 且 对 合理 安排 多 件 套 其 他 零件 的 加 工 也 起 着 十 分 关键 的 
作用 。 

3) 分 析 保 证 多 件 套 装配 精度 要 求 的 方法 。 车 削 多 件 套 其 余 零件 时 ， 一 方面 应 按 基 
准 零 件 的 加 工 要 求 进行 ， 同 时 更 要 注意 按照 基准 零件 及 其 他 零件 加 工 的 实测 结果 进行 相 
应 的 调整 ， 分 析 选 择 运用 配 研 、 配 车 、 修 整 、 组 合 等 加 工 方法 及 手段 ， 确 保 多 件 套 的 装 
配 精度 要 求 。 

3. 答 : 在 围 式 车 床上 车 前 平面 螺纹 主要 以 中 滑板 横向 进 给 、 小 滑板 控制 背 吃 刀 
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的 方式 来 完成 ， 其 中 需 重 点 解决 的 是 交换 齿轮 的 传动 比 和 中 滑板 丝 杠 的 传动 方式 。 车 前 
平面 螺纹 有 两 种 方法 : 

1) 利用 交换 齿轮 或 进 给 量 和 扩大 螺 距 机 构 车 前 平面 螺纹 。 利 用 车 床上 交换 齿轮 机 
构 、 铭 牌 表 进 给 量 和 通过 计算 传动 比 所 配备 的 齿轮 ， 借 助 车 床 扩大 螺 距 机 构 ， 通 过 光村 
传动 使 中 滑板 横向 进 给 即 可 车 削 出 平面 螺纹 。 

2) 利用 齿轮 传动 装置 车 前 平面 螺纹 。 

4. 答 : 难 加 工 材料 是 指 可 加 工 性 能 差 ， 难 以 切削 的 金属 材料 。 在 通常 情况 下 ， 难 
加 工 金属 材料 与 一 般 金属 材料 相 比 ， 在 化 学 成 分 、 金 相 组 织 、 力 学 和 物理 性 能 等 方面 都 
有 很 大 差别 ， 具 有 上 自己 的 特点 。 

1) 切削 力 大 。 难 加 工 材 料 的 强度 和 硬度 高 ， 切 削 时 变形 抗力 大 ， 塑 性 变形 大 ， 切 
削 力 剧 增 。 高 温 合金 和 高 强度 钢 的 切削 力 是 切削 45 钢 时 的 2 ~ 3 倍 ， 要 求 机 床 功 率 大 ， 
工艺 系统 刚性 好 。 

2) 切削 温度 高 。 高 温 合 金 的 切削 温度 最 高 可 达 1000%C ， 需 加 大 切削 液 流量 ， 带 走 
大 量 热量 ， 选 用 较 大 的 刀 尖 角 和 刀 尖 圆 绝 半径 ， 改 善 刀 尖 散热 条 件 。 

3) 加 工 硬化 严重 。 奥 氏 体 组织 切 削 时 ， 加 工 硬化 倾向 大 。 高 温 合金 是 奥 氏 体 组 
织 ， 加 工 硬 化 可 达 基 体 硬度 的 1.5 ~2 倍 。 切 削 时 ， 不 能 突然 停机 或 手动 进 给。 

4) 容易 粘 刀 。 奥 氏 体 不 锈 钢 和 高 温 合金 的 切削 温度 高 ， 切 丑 与 刀具 产生 粘 接 、 熔 
М Е, ЛАФ ААЛ. 

5) 刀具 磨损 剧烈 。 难 加 工 材料 大 都 硬度 高 ， 切 削 易 产生 加 工 硬化 ， 而 使 刀具 磨损 
比较 厉害 。 

6) 切削 控制 困难 。 难 加 工 材料 的 工件 塑性 好 ， 强 度 高 ， 容 易 造 成 切 丑 卷 明 、 折 断 
和 排 屑 困难 ， 易 缠绕 在 工件 和 刀具 上 ， 划 伤 工件 表面 ， 甚 至 发 生 安全 事故 。 

针对 上 述 特点 ， 为 改善 难 加工 材 料 的 切削 加 工 性 能 ， 从 加 工 角度 可 采取 以 下 措施 : 
选用 合理 的 刀具 材料 ， 优 化 刀具 几何 角度 ， 选 用 合理 的 切削 用 量 ， 进 行 切 层 流向 控 
制 等 。 
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